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лее важных ее элемент 
і- В основу предлаг 


земой методики модернизации водоразборной арматуры, 
їми конструктивными изменениями кинематических и 
» положен принципиально новый подход к прохождению 
их поверхностей запорно-регулирующих органов. Автор Ў 
ющие поверхности запорно-регулирующих органов водо- 
клапанного типа, узаконенные соответствующими ГОСТа- 
кавитационному разрушению со всеми вытекающими из этого 
неприятными последствиями. Перечисленные недостатки полностью относятся 
и к аналогичной водоразборной арматуре зарубежного производства. 
Модернизированные по предложенной методике вентили после наработки 
на испытательных стендах более 250 000 циклов, что соответствует приблизи- г 
тельно 25 годам эксплуатации, были герметичны и имели лишь незначитель- 
ный износ основных элементов. Несмотря на это, в выпускаемой промышлен- 
ностью водоразборной арматуре предлагаемые технические Усовершенствовония 
до сих пор не внедрены. Однако НИИсантехники дал заключение с рекоменда- 
цией о внедрении этой методики в практику ремонта водоразборной арматур 
Главмосводоканал по предложенной методике модернизировал практичес 
= используемую в жилищном фонде (п 
всю водоразборную арматуру, РСФСР пил 
~ и площади). Минжилкомхоз также приступил к 
ом и и арматуры во всех областях республики. 
дернизации ее времени опыт массового ремонта и модер 
Имеющийся к п показал, что его применение дает около | 
Е Это составляет примерно 50--90 л воды в день 


уплотнительных узлов 
| воды в области рабоч 
убежден, что уплотня 
разборной арматуры 
ми, склонны к 


ии водоразборной ар 
ономии питьевой воды. 


спра дет признательность руководителям, активно по; 
р выраж 


Е ального хозяйст! 

2 о стру жилищно-коммун 2 
дложение. о Порядину, зам. председателя исп. 
ето Ва. начальнику Главводоканала Минжилко 
т у Главмосводоканала С.В. Храменкі 


Пальгунову 


ВВЕДЕНИЕ 


"Нормальньми условиями эксплуатации водоразборной арматуры сч 
такие условия, когда в воде отсутствуют в больших количествах разли 
1 и и механические частицы в виде песка или коагулированной в комки о 
линь, а также когда давление в подводящих воду трубах не превы 
№ 0,05--0,08 МПа. Однако на практике в связи с массовым строительством 1 
гоэтажных зданий давление в подводящих воду трубах, особенно на ни 
этажах, обычно достигает 0,3--0,8 МПа. Это намного превышает номинальн 
давление, при котором должна эксплуатироваться выпускаемая промышле: 
стью водоразборная арматура, и является одной из основных причин ее быс 
то выхода из строя. Поскольку давление на каждом этаже разное, а на ниж 
этажах оно превышает допустимое, то его нормализация теоретически 
можна с помощью установки перед каждой квартирой редукционного клац 
(регулятора давления). 

Однако до сих пор еще не созданы и нашей промышленностью не 
скаются регуляторы давления, способные продолжительное время работать 
плохоочищенной воде. Очистка же воды в водопроводной сети представляет 0 
ределенные технические сложности. Если на любом подводящем воду трубоп 
роводе установить фильтр из обыкновенной сетки, то через несколько дне 


можно обнаружить на ее поверхности‘ массу различных механических части 
Среди них встречаются песок 


Е 


Й 
9 


ых вентилей, небольшие 
сетку оставить на более дли 
тельный срок, то ее ячейки со временем полностью забьются механическ 
частицами и из-за этого ее гидравлическое сопротивление заметно увеличи 


вибрация клапанов вентилей. 
занное с этим ”гудение” труб. Создают неудобства подтекающие упл. 
| шпинделей вентилей, а также уплотнения поворотных изливов. Несовер 
во конструкций переключателей воды с излива на душевую сетку также 

вает нарекания У потребителей. 
ча ким образом, неисправности при эксплуатации водоразборной 
деляются в основном на два вида: 1) неисправности, связанные 
воды и ее увеличенным потреблением; 2) неисправности водоразбс 
орые мешают ее нормальной эксплуатации. Особенн 
‘смывных бачков унитазов отечественного | я 
стро теряют герметичность. Практика пок 
з с через 3--4 года после сдачи и» 

"та 4 е 


эти отверстия будут перекрыты, 
ое воды полностью перекроется. Ск 
10. лотникового запорно-рег 
за рамики, а их рабочие ск 


то из-за малого зазора между деталями поток 
ользящие относительно друг друга детали 30- 
Улирующего органа выполняют из высокопрочной ке- 
ользящие относительно друг друга поверхности прити- 


да раются с высокой точностью. Широкого внедрения в нашей промышленности 
о водоразоорные устройства подобного типа пока не получили, потому что их из- 
, готовление гребует специального оборудования, способного обеспечить высокую 
на точность рабочих поБерхностей керамических деталей при массовом серийном 
производстве. 
гу- Из вышеизлож ого можно сделать вывод, что в ближайшие 5--10 лет в 
на нашей стране будет по-прежнему аксплуатироваться в основном водоразборная 
п- арматура с клапанкыми рно-регулирующими органами. Практика показы- 
П- вает, что эта арм имеет ряд конструктивных недостатков. Главный из 
ей них -- низкая надежность. Достаточно много времени слесари-сантехники уде- 
Ц. ляют замене уплотняющих прокладок и крайне редко занимаются ремонтом 
ей уплотнений подвижных соединении. "Теда происходит не только из-за 
ІХ сравнительно низкой квалификации большой части слесарей-сантехников и не- 
То совершенной системы оплаты их труда, но в большинстве случаев из-за отсут- 
М ствия необходимых для качественного ремонта резиновых уплотнительных ко- 
И лец и уплотняющих прокладок. 
ди В настоящее время в системе жилищно-коммунального хозяйства исполь- 
А зуются многие разновидности водоразборной В водоразборные краны, 
различные смесители холодной и горячей воды. меситеди вентильного типа 
к бывают различными по конструкции в зависимости от того, куда они устанав- 
л- ливаются. Существуют смесители настенные и центральные для умывальников, 
Гы настенные с нижней камерой смешивания для умывальников и смесители для 
Ди нные с нижним изливом. Широко используются смесители для душа 
| моек насте Я душевой трубкой и сеткой, с душевой сеткой на гибком шлан- 
и“ | со стационарно. Дре стали применять общие смесители для умывальника и 
Я ге. В А ветной на гибком шланге. И водоразборные краны, и все пе. 
Да ванны с д 


ого типа в своей основе имеют вентиль, состо- 
ители вентильн 
речисленные смес 


ентильной головки. 
ящий из седла в его р лое несколько разновидностей. Существуют 
ту Смывные бачки о- и низкорасполагаемые, с боковым и верхним спуском, 
Р, смывные бачки высок с поплавковым клапаном противодавления и с клапа- 
З нные и а Более широкое распространение получили поплавко- 

м попутного давлен вления, которые подразделяются на латунные и пла 
арала ее выпускаются в основном латунные клапаны в 


"з 
| которые устанавливают в основном в общественных зданиях повыше 


чества отделки. В жилищно-коммунальном хозяйстве они применяк 
из-за тонкой чувствительности к изменению давления воды и больш 
хода в момент спуска, поэтому в книге они рассматриваться не будут. 
В данном издании описаны конструкции вентилей, их устройство и. 
отмечены их основные недостатки и наиболее распространенные ней 
сти. Аналогичный анализ будет дан и конструкциям переключателей 
излива на душевую сетку. Среди имеющихся поплавковых клапанов буд} 
смотрены в основном латунные клапаны противодавления. й" 
Основное внимание в работе будет уделено ремонту и модерниза 
разборной арматуры отечественного и зарубежного производства, кото 
пользуется в системе жилищно-коммунального хозяйства. При этом буд 
ложена методика ремонта арматуры, включающая в себя одновременно 
модернизацию. Это позволит увеличить время эксплуатации водоразос 
арматуры до 25 лет и более. В книге также описаны образцы приспо: 
и технология изготовления качественных уплотняющих прокладок и 
прямоугольного сечения из эластичных материалов -- наиболее деф 
элементов водоразборной арматуры. 
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КУ УСТРОЙСТВО в 
1 ОДОРАЗБОРНОЙ АРМАТУРЫ 
З ОТЕЧЕСТВЕННОГО ПРОИЗВОДСТВА И ОСНОВНЫЕ ВИДЫ | 
і. ЕЕ НЕИСПРАВНОСТЕЙ 
є 
ых 


1.1. Вентильные головки вентилей 

с поворотно-поступательным движением клапана 
Основным з 
вентильного тип 
выполненного в 


лементом водоразборного крана и смесителя 
а является вентиль, который состоит из седла, 
его корпусе, и вентильной головки. | 

В настоящее время вентильные головки привято делить на 
два типа: с поворотно-поступательным и с поступательньшм | 
движением клапана. 

На рис. 1, а приведен вентиль с наиболее распространен- | 
ной вентильной головкой с поворотно-поступательным движе- | 
нием клапана, в которой шток уплотняется с помощью саль- 
никозой набивки. В колодце корпуса вентиля имеется ножеоб- 
разное седло 1. Неремещение корпуса клапана 8 с уплотняю- 
щей прокладкой 2 в осевом направлении осуществляется по- 
4 средством поворота шпинделя 4. Стержень корпуса клапана 3 
| входит в осевое отверстие шпинделя 4, где он завальцовывает- г. 

ей части шпинделя имеется резьба. Ответная резьба, 6 
СЕ нижи се 6 вентильной головки. Уплотнение по | 
выполнена. в мара як с помощью сальниковой набивк. 
шпинделю осуществ я специальной нажимной гайкой 7. 
которая поджимаетс шения сальниковой набивки 8 резьбо 
предотвращения р В ски открыть полностью вентиль с; 
шпинделя 4 при с ре шайба 9. Между корпусом 1 
жит предохранител ильной головки размещена упло 
и корпусом 6 ћи ая прокладка 2 к корпусу 
прокладка 5. Упл шайбой 10. 1 
интом 6 сили, показанного на рис. 1, 
тила, ч А 
(еформации уплотняюще! 


я. ме 
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Рис. 1. Вентильные головки вентилей с поворотно-поступательным движе 
нием клапана 

@ с сальниковым уплотнением шпинделя; б - с укороченным шпиндё 
лем; в - с удлиненным шпинделем 


прокладки и создают условия для кавитационного разруше 
ния седла. з 
Деформация уплотняющей прокладки ножеобразным се 

лом происходит в результате сильного ее прижима к нему 
пример в момент закрывания вентиля, когда он уже закрві 
но из изливной трубки продолжает подкапывать оставшаяся 
ней вода. Рука же будет по-прежнему стремиться закрыв 
вентиль. При больших моментах затягивания маховика 
тиля уплотняющая прокладка деформируется ОЖ 
седлом. Выдержка прокладки в деформированном сос Ис: 
длительное время и отсутствие идеальных упругих сво 
|. материала, из которого она изготовлена, приводят К ПО 

_ нию на ее рабочей поверхности кольцеобразной канав 
атка ножеобразного седла. Со временем глубина это 

й 


а то Уотолюних нні 
оме Е 

подобной х моего износа проклад вани БИЦИ 

статок. В результате Ся еще один серьезный недо- 

образуется цилиндр оса в центре уплотняющей прокладки 

а › диаметр которого на 0,3--0,5 мм меньше 

Одводящего отверстия. Появление цилиндра приво- 

дит к возникновению колебаний давления в магистрали, под- 

водящей воду. Эти колебания давления сопровождаются силь- 

ным гудением. Резкое повышение давления в этом случае мо- 

жет разорвать трубу, привести к отвинчиванию гаек и винтов, 

-8 крепящих уплотняющие прокладки в водоразборных и запор- 

нътх вен іх, нарушить герметичность неподвижных соеди- 

нений труб и т.д. 

Не у 


ет современным требованиям надежности и 
са. Новая сальниковая набивка обладает 


упругос ксплуатации, особенно на кранах го- 
рячей сает, сальник теряет герметичность и 
вода начи из набивки смазку. В результате по- 
сже- сле непродс ного времени набивка, которая смачивает- 


ся только водой, теряет герметичность. Подкручивание (затя- 
де- гивание) прижимной сальниковой гайки уже не дает необхо- 
димого эффекта, но приводит к увеличению момента сил на 
маховичке при его повороте. Отсутствие смазки в сальнике и 
Я большая сила трения набивки и штока вызывают отслоение 
цей хрома со штока, при этом возрастает скорость разрушения 
пе“ сальникового уплотнительного узла. Появление течи через 
сальниковую набивку приводит к отложению солей на уплот- 
няющей поверхности штока и также ускоряет процесс разру- 
рникового уплотняющего узла. 
шен сал овая набивка имеет еще один существенный недо- 
Ноя к технологии сборки. Она представляет 
статок, относ шнур из пропитанного консистентной смазкой 
собой тонкий материала, который укладывается в гнездо саль- 
волокнистого ация производится вручную. 
ника. Эта опер оказана еще одна вентильная головка с пово- 
На рис. 1, блр за. движением клапана. Она ввертывается 
ротно-поступател с вентиля с ножеобразным седлом 1, а место 
в такой ВО сом также герметизируется уплотнитель: 
ее стыка а: 
ной прокладкой 5. вентильной головкой, изображенной на 


нению С! о перен 
По срав уплотнение шпинделя осуществляется резино- 


кольцом 7 круглого сечения, установленным во внутр 
ольцевую проточку в корпусе 6 вентильной голов; 
Предотвращение выпадания шпинделя 4 из корпуса 6 ве 
тильной головки при полном открывании вентиля и огр 
й, чение подьема клапана З над седлом 4 осуществляются пу. | 
тем выполнения на нижней части шпинделя полусферическото 
выступа. 5 ! 

Корпус клапана 5 завальцовывается в осевом отверстии | 
і шпинделя 4, а резиновая уплотняющая прокладка 2 к корпу. ] 
4 су клапана 3 крепится винтом 8 с шайбси. | 

Недостатков у подобного вентиля, несмотря на то что вен- 
тильная головка считается более удачной, чем изображенная | 
на рис. 1, а, не меньше. Практика показала, что, например, 
износ и разрушение запорно-регулирующего органа происхо- 
дят точно так же, как и у вентиля, приведенного на рис. 14 
а уплотнение шпинделя значительно хуже. В этих вентиль: 
ных головках поверхность латунного шпинделя хромом не поз 
крывается, хотя корпус 6 тильной головки хромирован, не- 
смотря на то, что он : при работе маховиком. Это при: 
| водит к увеличе ния между резиной и ла- 
|туннои поверхн зезультате быстро изнаши- 
[вается поверх кольца и теряется гермезі 
|тичность упл ? уменьшения трения В по- 
|ДООНЬЮХ вентилі головках устанавливают маховики диа 
. / метром до 55—60 З | 

Быстрый износ кольца уплотнения шпинделя объясняется 
не только нежелательным взаимодействием латуни с резиной 
При большом времени нахождения в неподвижном состояний 
резина, отслаиваясь, прилипает к латуни. 

Материалом для изготовления уплотняющих колец служит 
пищевая резина повышенной твердости. Для того чтобы внут | 
ренняя поверхность кольца, которая скользит по штоку штпин- | 
деля, не имела неровностей, резиновые кольца круглого сече: 
ния для подобных целей должны изготовляться в пресс-фор- 
мах с разъемом, выполненным под углом 45°. Практика 
эксплуатации показывает, что этого правила почти никто В 

людает. | 
ЗА Е ВЕНВя контактирующая поверхность резины наза са 
да разъема пресс-формы и ее сравнительно высокая твери 
в еце большей степени способству:от истиранию резаи 
кольца. Если еще учесть, что при уплотнении ра ме 
кольцом круглого сечения контактирующая поверхн ха 
неболъшую площадь, то становится яснои причина лого СЕ 
выхода из строя резинового уплотняющего кольца круг 
ния. Твердая резина сравнительно быстро твердеет, 
я она установлена на вентиле горячей воды. | 


ым 
нюю к 


ост 


1 


сет такие же недостат 
рис. 1,6. Кроме то 5 о. 


го, из-за увеличенной 

~ Е; й длины шпинделя и 
малой 

ен. опорнои базъг в корпусе вентильной головки, а также 


и - 
хая та наложения допусков на угловые отклонения оси резьбы 
ер, па ля уплотняющая прокладка часто ложится на ножеоб- 
хо. р ое седло со значительным зксцентриситетом, что наруша- 
ет герметичность запорно-регулирующей детали. 


з 4, 

ЛБ- 

по- 

не- 1.2. Вентильные головки вентилей 

ри- с поступательным движением клапана 

ла- 

пи- В последнее время для предотвращения проворота уплот- 

уме- няющей прокладки относительно седла и увеличения срока ее 

по- службы стали выпускать вентильные головки с возвратно-по- 

(иа- ступательным движением клапана. Такая вентильная голо- 
вка — так называемая ”европейская (ВЕ-102) выпускается 
объединением "Мосжилпромкомплект для Москвы. Предприя- 

тя тия Главсантехпрома также приступили к выпуску аналогич- 

НОЙ: ных головок. На рис. 2,а показан вентиль, в котором исполь- 

ний зуется вентильная головка с поступательным движением кла- 

= Е ~ 
| пана (ВЕ ЕН пусе вентиля имеет кожсобравиа (торообраз- 
ут ную) форму. Уплотняющая прокладка 2 крепится к корпусу 
2 клапана 4 с помощью анкера, расположенного на торце корпус 

пин” | 4. Не совсем ясно назначение тарели 3, которая, 

ече са идацана, . служит для ограничения расползания уплотня- 

фор“ ПО-ВИДИМОМУ» (и 2 радиальном направлении. Однако для 

пика ющей прокладки в зтом нет необходимости. 

о не | с о Поверхность корпуса клапана 4 выполнена ші 


Б ю форму имеет и внутренняя част 
в. Ана головки, что должно обеспечивать то 
корпуса 6 вен ое движение клапана. Перемещение само; 
ко поступательн ляется с помощью шпинделя 7, и 
входящую в соответствующу 
клапана. Резы а 


АРА 


ее 


Да 


Рис. 2. Вентильные головки вентилей с 
у пана 
а- с резьбой в воде и 
резьбой в воде и направля 
6 - с резьбой, отделенной от во; 
смазки 


поступательным движением кла | 
направляющим аппаратом; 6- 60 
аппаратом в виде образующих выступов 
ы и находящейся в среде консистентной 


Уплотнение шпинделя осуществляєтся двумя резиновыми 
кольцами 9 круглого сечения. Зазор между корпусом 6 вени 
тильной головки и корпусом 1 вентиля уплотняется прокладі 
кой 5. Вентильная головка ВЕ-102 поступает, как правило, № 
сборе с маховиком, крепежным винтом М5 и указателем тему 
пературы воды. К недостаткам этого вентиля относят то, к 
крепежный винт изготовляется из стали, поэтому он со време 
нем прикипает к шпинделю из-за ржавления. До выхода и: 
строя шпинделя или уплотняющей прокладки этот недос 
ток не дает о себе знать. Однако при попытке заменить УП 
нительное кольцо или уплотняющую прокладку оказы 
ется, что стальной заржавевший крепежный винт не 
рачивается. 

Этот недостаток относится к проблемам комплектаций 
тилей. Ноив конструкции вентильной головки имеются | 
татки. Использование шестигранной поверхности в ка! 
аправляющего аппарата для клапана не избавляет е 
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ПАСИ Емі К. Пещ ьо, 


бчзоштаночи 


игранной поверхности кор- 


аются, корпус клапана 4 в корпусе 6 вен и 
с - З ф 
$ тильной головки закусывается и образуется увеличенный мо- 5 
мент трения при открывании клапана. : ' 
Опускание корпуса клапана 4 за счет износа уплотняю- 
0 щей прокладки 2 приводит к 


уменьшению числа витков резь- 


аче момента от маховика к клапану. 
Последнее усугубляется еще и износом контактирующих по- 


верхностей верхнего буртика шпинделя 7 и опорного буртика 
корпуса вентильной головки 6. 


В аналогичных венти 
бежом, износ све 


бы, участвующих в перед 


льных головках, выпускаемых за ру- 

ден до минимума установкой между трущи- 

мися поверхностями шайбы из нержавеющей стали или берил- 

лиевой бронзы. Этот недостаток в вентильной головке ВЕ-102 

можно, исправить при ремонте, установив между трущимися 
101 


та поверхностями шайбу толщиной (0,5—1 мм, внутренним диа- 
метром 9 и наружным 11,5 мм. 

йо Существенным недостатком, ограничивающим срок служ- 

по бъг вентильной головки из-за сравнительно быстрого износа 

ной 


резьбы, является отсутствие антифрикционного покрытия хотя 
бы одной ее поверхности. Для устранения этого недостатка же- 
лательно произвести хромирование шпинделя, что обеспечит 
не только снижение трения и, как следствие, уменьшение из- 
22 носа резьбы, но и увеличит срок службы уплотнения шпинде- 


ен“ ля, так как трение резиновых уплотнительных колец будет 

ах происходить по хромированной поверхности. 

В У нительный узел шпинделя имеет недостатки, приво- 

ем пето а ИМ быстрому выходу из строя уплотнительных ко- | 
10001 на маховичке за счет сил трения | 

4793 лец 9 и увеличению усилия | 


новых кольца уплотнения, види 
Здесь установлено дав. НЕ за счет дублирования, однако 
для повышения Да Да противоположный. Два уплотните 
фект ПОД ние ле находятся в разных условиях. | 
ных кольца в ш которое соприкасается с водой, см. 
„нос кольцо, ет в сравнительно хороших услов 
функциониру е кольцо остается сухим, так | 

ПИ сан“ уплотнительным кольцом 
педа гость шпинделя быстр 


_ части бурт, который опирается на донную часть 


когда износится первое упло 


му моменту, 
Дом) не сможет обеспечить необходи 


ое кольцо, второе уже 
тичности. я 3 
Двойное дублирование может оказаться целесообразным. 7 
том случае, если между уплотняющими прокладками поме і 
от смазку. Этого в вентильной головке ВЕ-102 не преду 
стить введение смазки в зону между уплотни 


мотрено. Кроме того, 
тельными кольцами требует, чтобы сами кольца были изготов, 


лены из масло 


конструкции. | 
-На рис. 2,0 показана выпускаемая в настоящее время про. 


мышленностью конструкция вентиля, в котором также приме 
няется вентильная головка с возвратно-поступательным дви; 
жениєем клапана. В ней седло 1 в корпусе вентиля имеет ноже. 
образную форму, а уплотняющая прокладка 2 плоская. Она 
крепится к корпусу клапана 3 винтом 12 с шайбой. Проворот 
клапана 3 предотвращается тремя ребрами, выполненными на 
его нижней цилиндрической поверхности и расположенными 
под углом 120°. Во внутренней части корпуса 5 вентильной го: 
ловки выполнены соответствующие пазы. Такая конструкция 
направляющего аппарата чна по сравнению с шести“ 
гранным, так как обесп ю величину радиально 
люфта. Однако детали головки в данном случае 
изготовляют методом я и значительный люфт (20 
3--50) все-таки остается. Позтому износ уплотняющей проклад 
ки за счет проворота корпуса клапана уменьшен, но совсем не 
исключен. 

Наружная резьба нарезана на корпусе 3 клапана, внутрен“ 
няя -- в шпинделе. Из-за этого увеличен до 11 мм диаметр 
уплотняющей поверхности шпинделя. В кольцевом зазоре 
между шпинделем 6 и корпусом 5 вентильной головки уста: 
навливается комбинированное уплотнение, состоящее из ДВ 
резиновых колец 9 и 11 круглого сечения и двух шайб 8 и 4 
изготовленных из капролактама. Эта конструкция уплотнен 
приводит к большим (но допустимым по ГОСТ 19681--88) 59 
ментам усилий на маховике. Кроме того, из-за трения резиной 
вых колец о латунную поверхность шпинделя или корпу“ 
вентильной головки уплотнительные кольца быстро изнаш 
ваются, в результате чего нарушается герметичность уплот., 
тельного узла шпинделя. Это в свою очередь приводит К 
зованию накипи на латунных, трущихся о резину 
хностях и быстрому истиранию резиновых уплотни 


ных колец. 
Упором для шпинделя 6 служит расположе 


малу 


нный в вер, 
накидной = 


и 7. Поскольку эти поверхности имеют сравнительно : 


бензостойкой резины, что повысит стоимость, 


С шую площадь, то их 
тации не наблюдается. 


№, | | вентильной 
з ве Э головки и 

Омь, кладкой 4. па зрпуса 

у 

Дуе, Кроме увеличенного момента 

Тни. резиновътх уплотнительных колер маховичке из-за трения 

ут имеет еще оди › эта вентильная 

на: рым оные м достаток, связанный с сравнительно БАТ 

ость Е ром 10 м резьбы. Резьба в ней выполнена кр то 
отн в на и С шагом около 2,5 мм. Резъба посна КУ 

Про. ИЕ Контакт де и поэтому интенсивно окисляется. Механиче- 

Име. смежных резьбо 


с ма вых поверхн И 
ленный слой, но обнаженная рхностей снимает окис- 


Ви. поверхность х 
дви ляется. Этот процесс проте Г лагуни СНОВО 
Оже ротекает особенно интенсивно при нару- 
0 - шении герметичности. 

на є е; 
орот Б рукция вентиля с более совершенной вентильной го- 
и ловкои показана на рис. 2, в. В корпусе вентиля также имеет- 
= ся ножеобразное седло 1, между корпусом вентиля и вентиль- 
БІМИ нои головкой установлено уплотнительное кольцо 4. Эта вен- 
И го- тильная головка включает в себя следующие основные узль и 
кция злементьт: корпус тильной головки, шпиндель 6 и корпус 
ести- клапана 3. се клапана 3 крепежным винтом 10 с 
ьного шайбой закреї уплотняющая прокладка 2, дополнитель- 
тучае ное центриров рой осуществляется тарелью 11. Кор- 
т (до пус клапана части имеет наружную поверхность 

3 шестигранного сечения. На средней части цилиндрической по- 
клад р 
не верхности корпуса клапана выполнена кольцевая проточка, в 
ем которую установлено резиновое кольцо 9 круглого сечения. Со- 
н ответствующую форму поперечного сечения имеют и смежные 
тре внутренние поверхности корпуса 5 вентильной головки. 
аметр Шпиндель 6 в нижней части имеет резьбу, которая входит в 
азоре соответствующее резьбовое отверстие в корпусе клапана 3. В 
уста" средней части шпинделя 6 вьшолнена кольцевая проточка, в 
двух которую устанавливается резиновое кольцо 8 круглого сече- 
10, я б в осевом направлении осуществля- 
ния. Фиксация шпиндел 5 ьб пинделе б и в 
нений ется быстросъемной шайбой 7. рез На В 219 бо 
0: апепеидальная, = 3 3 
3) ми Усе клапана пра 5 вентильной головки, ограни- 
„ЗИН Й утренняя полост кольцами 8 и 9, заполняется конси- 
ри" ченная уплотнительными 
) 2 = Р 
заш! хной смазкой. анее вентильных головках (рис. 2, а, б) 

0787 В рассмотренных Р тнительный узел шпинделя смазыва- 
1 0678 при сборке резьбу и упло м. Однако через месяц он выдавли- 
ове, | ют техническим а поверхностей, а затем вымыва- 
тел вается из контактирую ран очень трудно закрыть или 


ется водой, после чего к 


Открыть й на рис. 2, в, эти недо- 
ар 2 оказанной на рис. 2.6, 8 

Г Бо тильной головне, уют: Консистентная смазка из по- 
Гатки практи 


А может переноситься в основной поток воды т 
= ых количествах за счет переноса уплотнительн 
поступательном движении. Наружу за г 


плотнения К 3 

дотно в которой постоянно находится резьба, сведено до мо | 
ма трение соприкасающихся поверхностеи, а следователь | 

ниму в 


| но, износ и окисление Ва также сведены к минимуму, Не. 
значительное трение в резьбе исключает захват корпуса кла. 
пана 3 при повороте шпинделя 6. Поворот корпуса клапана 3 
сведен к минимуму за счет сил трения, создаваемых уплотни! 
тельным кольцом 9. При движении корпуса клапана 3 в обе. 
вом направлении кольцо не требут приложения больших уби. 
лий. Из всех вентильных головок отечественного производства 
эта головка имеет самый легкий ход, а ее кинематическая 
часть -- самый длительный срок службы без ремонта. 

Однако описанная вентильная головка имеет и ряд недо. 
статков эксплутационного характера. Со временем, по мере по. 
тери герметичности, увеличивается усилие для закрывания 
потока воды, действующее на клапан в осевом направлении, 
Шри увеличении усилия поверхность резьбы, смазанная техни: 
ческим вазелином, и: пи ся незначительно. Однако уве: 
личенные контактные ғ тя в сопрягающихся поверх 
Е. 4 ностях верхней части тинделя и соответствующей 

| внутренней поверхнос вентильной головки, отсутете 


вие смазки зтих повер их относительно малая 020: дв: 

Ш шадь и отсутствие между антифрикционной шайбы приз зе 

’ водят к их сравнительно быстрому износу. Образующиеся при ТОР 

этом от трения бронзово-латунные частички попадают в рад: еб 

чую зону верхнего уплотнительного узла, нарушая работу ре стр 

зинового уплотнительного кольца 8 и увеличивая момент бий на 
трения на шпинделе. Кроме того, одно уплотнительное кольца 

9 не гарантирует достаточной герметичности для предотвраше! Уж 

ния попадания технического вазелина в поток воды. Зазор жи 

между корпусом 5 вентильной головки и быстросъемной ш а ної 

бой 7 приводит к осевому люфту шпинделя и клапана, а сле: тру 

довательно, к ухудшению регулировочных свойств вентила, Р са 

л 

Вст, 

1.3.Подвижные уплотнения поворотных изливов ек 

водоразборных кранов и смесителей ив 


и 
Водопроводные краны и смесители бывают с верхн 


нижним изливом. Шри верхнем изливе основание а 
трубки из корпуса смесителя или крана направа а 
и нижнем -- вниз. Однако свободный конец излив 28 


о Алла 


~ 
КУ 


чо 


ИИ, Рис. 3. Коне зукции уплотнений поворотных изливов 
НИ- а -- старая; 6 -- новая 
'ве- 
рх- 
цей Основная пр луатации поворотных изливов — 
обеспечение в 1 гельного времени герметичности по- 

тот движного соеди: изливнои трубки и корпуса смеситела 
гло: или водоразборного крана при возможности свободного поворо- 
гри: та изливной трубки без заеданий и значительных момен 
при тов сил трения. В отечественных водоразборных устройст- 
аб0° вах в настоящее время наиболее широко применяют две конс 
рё: струкции уплотнения поворотных изливов, которые показаны 
сил на рис. 3, а, 6. 

З Конструкция уплотнения поворотного излива, которая 


Уже снята с производства, но еще находится в эксплуатации в 
жилищном фонде, показана на рис. 3, а. На основании излив- 
ной трубки 4 изнутри выполнено кольцевое углубление. На 
трубку сверху надето опорное кольцо 8 из латуни. На излив Ше | 
ную трубку 4 снизу надевается резиновое уплотнительное а 
кольцо 2 прямоугольного сечения. Затем трубку основаних В с 
| встав соответствующее отверстие в корпуса ое 
г ПО в ной гайкой 5, которая, н 
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ов кольцо 8, сжимает в осевом направлеї 
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а корпуса смесителя. Неправильно с технической точ. 
Е зрения задумано и контрование накидной гайки. Латун. 


ный установочный винт здесь непосредственно упирается в 
витки резьбы на корпусе смесителя. Эти витки врезаются в то. 
рец винта и ограничивают дальнейшии его прижим к корпусу 
смеситетя т хкомотпумттиях можтуУ ринтом и по. 
верхностью, в козорую он ушираєтся, устанавливагот проклад- 
ку из мягкого материала, например из капрона или отожжен. 
ной меди. В рассмотренной конструкции этого не позволя- 
ет сделать размер резьбового отверстия в боковой грани накид- 
ной гайки. Е и 

Более удачно сконструированной и имеющей несколько 
больший срок службы является широко применяемая в по- 
следних конструкциях смесителей разновидность уплотнения 
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поворотного излива (рис. 3, 6). На основании изливной трубки 

В 4 вальцами делаются две к ‹анавки. В одну из них 

| вставляют резиновое уплот кольцо 2 круглого сече- 
| | ния, в другую --разрезн ьцо 3, выполненное из 
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бранном уплотнительном узле сжимается почти на 1,5 мм. В 
результате оно заполняет все кольцевое пространство и при 
этом 2/3 площади поверхности резинового кольца соприкаса 
ются с кольцевой канавкой на изливной трубке и только 
часть -- с поверхностью отверстия в корпусе смесителя. Шо910 
|| му при повороте изливной трубки вместе с ней поворачива 
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ких условиях уплотнительное кольцо быстро истирается и А 
лотнение излива теряет герметичность. 
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1.4. Аэраторы 


В последнее время в смесителях все чаще применяют азі 
торы, которые устанавливают на конце изливной трубки 
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уплотнительным кольцом 6 и внутренней трубкой 2 размеща- 
ется пластмассовый зжектор 3. В центральное отверстие зжек- і 
тора 3 вставлен пластмассовый обтекатель 7, рабочая поверх = 
ность которого имеет форму сферы. | 
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и после него давление в струе за счет высокой скорости будет 
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поперечных пазов на н р бе 7 =“ ову СТЕ Ф 
падает сни цон 
м бк ааа о зазор между наружной І и внутренней 2. 
да Фа ключает появление накипи на хромирован- 
| р ти аэр того, это конструктивное ре- “ 
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1.5. Переключатели воды с излива на душевую сетку 


В современных смесителях, предназначенных одновремен- 
но для ванны и умывальника, а также в смесителях для мой- 
ки с дополнительной щеткой на гибком шланге широко при- 
меняются переключатели с излива на душевую сетку. К насто- 
ящему времени известно много различных конструкций таких 
переключателей. Они отличаются друг от друга не только кон- 
структивными особенностями, но эксплуатационной надежно- 
стью и функциональными возможностями. 

Одними из первых переключателей с излива на душевую 
сетку в отечественных смесителях были переключатели с кра- 
новым переключением (рис. 5). В корпусе 1 смесителя имеется 
конусное глухое отверстие, в которое вставляется затвор, выг 
полненный в виде конусной пробки 2. Фиксация пробки 2 в 
осевом направлении осуществляется накидной гайкой 4, конт- 
рование от проворачивания которой производится установе 
нем винтом 3. Угол поворота пробки 2 ограничивается вы- 
ступом, выполненным на центральнои цилиндрической АСТИ 
пробки и специальной шайбы 5 с тремя кан А ‘ы- 
и в одну сторону. Центральный (более длинный) лепесток 

тв паз в корпусе / смесителя и предотар цас п, 
ы 5 при повороте пробки 2. Два других ав тка 
кольцевой зазор между хера то 
й цилиндрической чао прооки - При 
ступ на ее центральной цилиндр 
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е чтобы обеспечить герметичность пробковок, 

"ти момент сил контактного трения на ва 

Оту операцию может выполнить технически грамоти; 

ль о 

пробки. лист высокой квалификации. 

только ваний вентилей смесителя вода поступает в цен, 
ри часть пробки 2 переключателя, откуда через боков» 

тральну в зависимости от углового положения пробки попа 


ерстие 2 ДЕ 
о излив или на душевую сетку. На рис. 5 пробка показа, 


на в таком положении, когда вода от вентилей смесителя по. 
ступает в изливную трубку. 

Рассмотрим крановый переключатель воды с излива на ду; р 
шевую сетку, в пробке которого имеется одно отверстие (у 7 
ществуют также крановые переключатели с двумя отверстия. 
ми в пробке. Их принцип действия и основные недостатки те 
же, что и у описанных ранее. 

Шри переводе переключате 
лическое сопротивление повышает вление в камере смеши 
вания смесителя и на пробку в осевом направлении действуєї 
| сила, которая стремится вытолкнуть ее из корпуса смесителя. 
| Конечная жесткость крепления элементов пробки в корпу 
смесителя приводит к тому, что в результате она имеет незнаї 
чительные осевые перемещения. Как бы не были малы эти пе 
‚ремещения, между пробкой и корпусом через некоторое время тиру 
появляется незначительный зазор, которого достаточно ДЕ за п 
просачивания воды. Если в этом положении накидную гай врем 
еще больше затянуть, то при переключении на излив давлей Корп 
в камере смешивания значительно снизится, осевая сила, д герм 
ствующая на пробку, уменьшится, и пробку может заклини? Ванн 
В новых смесителях заклинивания, как правило, произой | Чаки 
не может до тех пор, пока в зазоре между пробкой и корпус 
нет твердых механических включений. Однако после неко т 
рого времени работы механические частицы, находящиеся” у ок 
зтом зазоре, затрудняют нормальную работу пробкового крані В 
Кроме того, это приводит к быстрому износу контактирующ® са М 
поверхностей пробки и корпуса, уменьшению герметично" еси 


к корпу 


душевую сетку ее гидрав; 


рабочего зазора. Увеличение зазора между пробкой и корпуб ву Н 
смесителя позволяет также проникать в него еще более КРУ; А 
ным механическим частицам, что вызывает еще более ИВ Сет 


 бивное разрушение герметизирующих поверхностей п 
а смесителя. К постепенному увеличению зазора 
ии корпусом смесителя приводит и истирание 


Рис. 5. Переключатель воды с излива на душевую сетку кранового типа 


тирующих поверхностей пробки 2 и специальной шайбы. Из- 


времени эксплуатации на трущихся поверхностях пробки и 
корпуса смесителя образуются глубокие борозды, нарушающие 
рметичность пробкового переключателя. Наружные хромиро- 
ванные поверхности из-за утечек воды также покрываются 
ипью, так что кроме технических неисправностей смеси- 
гель принимает и неэстетичный внешний вид и его при пер- 


же удобном случае стараются заменить новым. Следует 
тить и неудачный способ контрования накидной 
очного винта, который своей торце- 
бра витков резьбы на корпусе 
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с помощью установ 
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ро. З ыы распределителем. Корпус 4 клапана 
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тами 2 и б с шайбами. Для уплотняющей прокладки З седлом 
служит плоская поверхность дна в тесителя, а для 
уплотняющей прокладки 5 — пло поверхность 


штуцера 8. Он ввертывается в корпус 1 гителя и уплотий 

ется резиновым кольцом 7 круглого сечения. 
Принудительное перемещение корпуса 4 клапана в осевои 

направлении производится с помощью пальца, входящего в 

паз, выполненный в центре корпуса 4 клапана в направле 

ним, перпендикулярном его оси. Палец выполнен заодно с Ві 

лом 11 переключателя. Палец параллелен оси вала, хотя А 

триситет. Ды қ 

го фиксация в осевом направлений В 
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сизи. В срложении, приведенном на рис. 6, клап у Чит 
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ди К изливной трубке, при этом открывается. Некоторое из- 
ыточное давление воды в камере смешивания и зазор между 
альцем вала 11 и пазом в корпусе 4 клапана позволяют уве- 
личить усилие прижатия резиновой уплотняющей прокладки 
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Рис. 7. Переключатель воды с излива на душевую сетку с уп- 
лотнением вала переключателя резиновым кольцом круглого 
сечения и, 


тветствующему седлу и обеспечить более герметичное за- 
ние клапана. ~ 


едостаткам рассматриваемой конструкции следует 


окладка клапана выполняе гс 
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НИИ Ві нию герметичности кольца способствует также изначально вы. 
| УПОР сокая его твердость и постепенное дальнейшее еще большее за- 
језинов  твердевание при эксплуатации. 
| размери В последнее время промышленностью выпускаются смеси- 
лапане (@ тели (рис. 8), в которых переключатели воды с излива на ду- 
сл) Шевую сетку при отключении воды в системе водоснабжения 
сит Или перекрывании вентилей автоматически переключаются на 
рис: й излив. В отличие от предыдущих переключателей здесь пере- 
„м Ключение воды производится не поворотом рукоятки (махови- 
КИ рез ка) переключателя, а за счет возвратно-поступательного дви- 
ых и жения штока 12, на одном наружном конце которого закреп- 

КИ лена ручка 13, а на другом - корпус 4 клапана. К штоку 12. 
яю И Он крепится с помощью латунного штифта 6, контрование ко. 

| торого осуществляется загибанием его концов. В кольцевую 

а проточку корпуса 4 клапана вставляется резиновое уплотни- 

тельное кольцо 5. Уплотнение штока 12 осуети ра така 

резиновътм уплотняющим кольцом 1 3 кругле сечения, 
поджимается прижимной гайкой 11. 

у 1 ое воды крепится к Ка Е а 4 
Мощью кронштейна. В основание 1 возавтаста р) Р ВАН 
зрепления шланга или жесткой трубки Е с шту- 
Утреннее резьбовое отверстие штуцера ваются между собо! 
Р 9 изливной трубки. Эти детали Са ан ну 
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ючении воды давление внут 
до атмосферного и под деиствием си. 
ан перемещается в крайнее левое пр. 
и повторном включении воды ее поток будет на. 
Р ливной трубке, так как клапан под деиствиец 
переводится в это положение. Для переключения по 
тока воды на душевую сетку необходимо кнопкой 13 переклю. 
чить клапан В крайнее правое положен є После Охо, как во: 
да начнет течь через душевую сетку, клапан из-за повышения 
давления внутри переключателя прижмется вправо к седлу, 
Кнопку в этот момент уже можно отпустить. Переключение на 
излив осуществляєтся не только самопроизвольно, при закры: 
ваний вентилей, но м принудительно при переключении кноп 
ки 13 клапана. 
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рис. 7. Кроме того, проти; 
| воположная от седла часть уплотн ельного кольца не имеет 
и! развитой опорной поверхности. В первых конструкциях поді» 
У бных переключателей была предусмотрена недостаточно глу% 
кая кольцевая проточка на корпусе клапана. Это при ПОВЕ 
шенном давлении приводило к вырыванию уплотнительной 
кольца из канавки при переключении клапана, потому 9 
при повышенном давлении происходит резкая посадка клапё 
на на седло и штифт, прикрепляющий корпус клапана 4 
штоке. Из-за зтого удара постепенно разбивалось отверстив " 
тонкой стенке корпуса клапана и он соскакивал со стержня! 
Отсутствие дополнительных направляющих для што 
приводит к его большим угловым перемещениям при рабо 
что затрудняет посадку уплотнительной прокладки Клара 
радио: Не совсем удачно в зтой конструкции применено у 
ен и круглого, сечения для уплотнения штока" п : 
Е его не позволяет обеспечить необходимое У 
з-за углового и радиального перемещения штока 

: рее натяжения приводит к повышению сил конт 
Ере, исключить автоматическое вся у 
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б ыло бы устранить, установив 
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некоторых импортных пере- 


иях р вую манжету, как это сделано в 


ключателях. у 
На рис. 9 приведен переключатель, который применяется в 


смесителях типа ”Елочка” в мойках, снабженных дополни- 
тельным гибким шлантом со щеткой. В нем между корпусом 1 
смесителя и корпусом 11 переключателя размещается штуцер 
5 изливной трубки с уплотнительными пластмассовыми коль- 
цами 4 и 6. Крепление штуцера 5 и обеспечение термални 


ествляются стягиванием кор- 
с ъных колец осущ то 
кл ля и корпуса 1 смесителя вращением кор- 
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И- 
штока 9 ввертывается кнопка 10. Чтобы шток не ПВ Скает 
вался при навинчивании кнопки, в отверстие встане Завк 
ключ-стержень. Края отверстия в штоке острые, и при аюте 


же переключателя ими можно нарушить внутреннюю поверх Попут 
ность резинового уплотнительного кольца штока. когд8 после; 

На рис. 9 переключатель изображен в положении, Рубе 
вода из камеры смешивания поступает в гибкий шланг" ную пани, 
смещении клапана кнопкой влево вода будет течь в излив. ток. 


трубку. При этом поступление воды в гибкий шланг не ері Капо 
єльно. Это требование в рассматриваемой конструкций а? 
рочателя частично выполняется. При смещении клап вав 
оаинее левое положение Уплотнительное кольцо 3 ока и ст 
КОнусной части седла, Учитывая небольшую кону?» у 
можно быть уверенным в герметичном запираний ли 
рлепана хотя бы при значительных осевые У 


о. Однако 


ћ з РИ 
| прижима клапана влев м 
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круглого 


вым уплотнительным 7. Корпус 3 кла 


штоке 11 с помощью завальцовки 

на рис. 9. Уплотнительный узел штока 
нового уплотнительного кольца 13 круг 
ной гайки. 


Пластмассовая кнопка 6 крепится на штоке [1 винтом 10 
с шайбой. Место крепления закрывается пластмассовой проб- 
кой 9. В кольцевую проточку корпуса 3 клапана в отличие от 
предыдущих конструкций устанавливается резиновое уплот- 
нительное кольцо 2 пря гольного сечения. Седло для этого 
клапана с двух сто! имеет форму конуса, что обеспечивает 
хорошую герметичность клапана в обоих направлениях, но в 
нижнем положени е может "залипнуть" и силы 
пружины 12 не хватит, чл сдвинуть клапан с места при 
отключении воды. ! уш оматического переключения 
может произойти : штока 11 о резиновое уплот- 
нительное кольцо ло, именно из-за этого автома- 
тика у этих перек и не работает. 


также состоит из рези- 
лого сечения и нажим- 


1.6. Поплавковые клапаны смывных бачков 


В настоящее время отечественная промышленность, цілий 
ру" скает в основном поплавковые клапаны против поли ас 
прок сій Плавковъе клапаны попутного давления пока ет АНИ 
ваются. Считается, что достоинством поплавка па 
и У  Попутного давления является то, что закрывани 
пр по? 


водящей 
последнем этапе способствует давление он да закры- 
ой трубе. Поэтому увеличивается и герметичнос 


в ночное время 
и, Кр вании, а при повышении давления, и Однако эти 
В” дії я суток, клапан будет закрываться ещ. не наличии большой 
ИВ апаны не очень надежно работае д = что часто встре- 
57 пе Разности давления в системе водосна а строительстве. 
НГ й и ается в современном высотном жилва время в жилищ: 
и а аиболее распространенным в нас а является латунн 
У х2 ком Фонде клапаном для смывного басса 11, а). Леони я 
| по 5 ления : а. Сле- 
4 кор. КОВЉТИ клапан противодав питсл на корпусе бачк 
3 С поплавкового клапана кре 31 
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трубы через зазор между ум? ПВО ера а. я... з смъ ом 
клапана через наполнительную ПУ и ада с СДА НОЙ ба. 
чок. По мере его заполнения поплавок поднимае 162; а уплот. 
няющая прокладка приближается к седлу. Однако последний 
момент перекрывания рабочего окна пана не проявляется 
достаточно четко. Неопределенность момента полного закра 
Бенин клапана объясняется еще и тем, что давление в напор 
ной трубе всегда меняется, так к сполъзуют многие 
потребители в разное время в не м количестве. Не 
четкость момента перекрыван г -- один из глав: | 
Я ных недостатков поплавковых клапанов пр одавления. 
х Практика эксплу: х І ковых клапанов 
| противодавления пока ичина нарушения 
герметичности их запи анов -- разруше 
ние рабочих поверхност дла и уплотняющей 
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ни подвержена такому разру Поэтому некоторая часть 8 
поплавковых клапанов противодавления изготовляется Ш 
мъппленностью из пластмассы. Такие клапаны более простый къ 
изготовлении и дешевле латунных. | 
Шластмассовъти поплавковый клапан противодавления 10: \ 
казан на рис. 11, 0. В его корпус 2 ввертывается штуцер Пре“ == 
торьш на конце заканчивается соплом. Сопло является седло“ | 
клапана. В корпусе 2 размешаетсл корпус 4 клапана, 8 ко | 
рый вставляется резиновая уплотняющая прокладка 5: Корт 55 
И ромещаетел в осевом направлении рычагом а 
ах В НА оси 7. Как и во всех поплава 
иным нА та Ер а осуществляется поплавком, 3 
У поплавков ее прі 
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сплуатация клапанов показала 
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зьбовой части штуцера от сопловои. ду 


овышением хрупкости й снижением прочно. 
За се эксплуатации, так и недостаточной 
ра. Наличие резьбы на этой (стенке 
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дарные давления, 
нием” кранов, подсоединенных к данному столку. Перечис. 


ленные недостатки позволяют сделать вывод, что пластмасс. 
вые краны подобной конструкции применять на практике не 


следует. + 
В последнее время в нашей стране выпускаются комбини- 
овые клапаны противодавления с латунным 


ассовым седлом (рис. 11, в). В таких клапа 
и пластмассовых по- 


рованные поплавк 
корпусом и пластм 
нах исключены недостатки латунных 


плавковых клапанов. 
Между штуцером 1 и корпусом 2 поплавкового клапана 


размещается пластмассовое седло 3. Его основание сжимается 


торцом штуцера 1, что исключает утечки воды через резьбовов 
соединение между штуцером 1 и корпусом 2 поплавковою 
клапана. В остальном этот клапан идентичен поплавковому 
клапану, изображенному на рис. 11, а. В корпуе 5 клапана 
также вставляется резиновая уплотняющая прокладка = 
движение корпус 5 клапана приводится рычагом 8, котор 
поворачивается вокруг оси 7. Торец корпуса 2 поплавковой) 
клапана закрывается крышкой 6 из пластмассы. 

Из рассмотренных поплавковых клапанов комбинировай 
ный является наиболее удачным по длительности эксплуа 
ции, надежности и плотности закрытия рабочего окна В е) 
ние длительного времени. Однако кавитационные проце, 
постепенно разрушают уплотняющую прокладку» поз 10 
клапан необходимо периодически регулировать, опуская 
плавок на конце рычага. е 
остатком поплавковых клапанов протиній у 
ним бачка. Н ительныи уровень шума воды при ям 
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2.1. Устройство вентилей 

мбини ( 
Унньи В нашей стране зкеп 


луатируется довольно значительное 

клап: количество зарубежной водоразборной арматуры. Она отлича- 

ых 10 ется хорошим эстетическим видом, поэтому пользуется повът- 

шенным спросом. Но при ее эксплуатации встречаются опреде- 

слала ленные трудности из-за отсутствия запасных частей (некото- 

маєтя рые ее узлы выходят из строя так же быстро, как и отдельные 

детали отечественной арматуры). Рассмотрим далее водораз- 

езьбою борную арматуру с точки зрения улучшения ее конструктив 
у но-эксплутационных качеств. 

ВКО На рис. 12, а показана вентильная головка вентиля с по- 


нн в 
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| сторі плотняющая прокладка 9 изготовляется из листовой реда 
и ково повышенной твердости и с натягом надевается на стер. 


корпуса 2 клапана. На цилиндрической поверхности операцій 
на который надевается уплотняющая пр ов щі 
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Рис. 12. Вентильные голове 


лей зарубежного производства су 
тельным движением клапана ~ 

а -- с резьбой шпинделя, ПО 
в воде и шестигранным направи 
паратом; б - с резьбой шпинде, 
щенной в воде и шлицевым 
щим аппаратом 


головки, так как борт й головки при лю 


бых усилиях затягивания резьбы всегда будет ложиться на то- 
рец корпуса 1 вентиля. Это позволяет существенно сократить | 
линеиные осевые размеры вентильной головки, ограничить } 
максимальное открытие клапана, а также исключить наклон | 
вентильной головки относительно оси корпуса. | 
Тлавный недостаток данной конструкции заключается в 
том, что торообраз: ло и плоская прокладка изготовлены 
из жесткой резины. Через 2--3 года (а иногда и раньше) каче- 
ство рабочей поверхи и седла нарушается из-за кавитацион- 
ного разрушения седла и уплотняющей прокладки или меха- | 
нического разрушения уплотняющей прокладки при отсутст- | 
вии ограничителя усилия взаимодействия седла и прокладки, 
а также возможности проворота прокладки относительно седла 
из-за технологического зазора между корпусом клапана и корг 
пусом вентильной головки. Угловой люфт клапана со зге 
нем значительно увеличивается в результате износа граней н 
правляющего механизма. бе 
КО из-за люфта в направляющем механ ану из-за ‘контактно- | 
редачи момента сил от шпинделя к капа сравнитель- | 
го трения в резьбовой паре. Этот момент песен практически 
40 большим при трении латунных повеса вода не 
без смазки. Для латунных трущихся 5 азом, интенсивный 
Ляется достаточной смазкой. Таким образом» 


а потери герм 
Нос резьбы шпинделя начинается ома с Рд а 
ности запорно-регулирующего МА больший мом! 


стремлением приложить К пругость У: 
квидации подкапывания воду при ое уси: 
де Создает при вом ен УС 
витков резьбы Др и большой 
ст осевого усилия и аа 
ков приводят. 


5 т также узел уплотнени 
остатк 7 круглого сечения ук 
І ьцо Ла. 
Оу а шпинделе 6, форма Попе ум? 
ЕРО вид полуокружности. Трущев В ис 
ой и вое кольцо быстро изнашиваву оп 


езино (0) 

ТЕ инделя начинает подтекать вода, (о, и 
от Качество контактирующих поверхи) ле | 
иновое уплотнительное кол А 

узла и рез 1910) вка р 

У нной выше вент - К 

ции рассмотре а ИЛЬНОЙ Ў соз 


ынии (см. рис. 12, а) и вентильно едла 
с 


ГОЛОВКИ оао 2, а) позволяет убедиться, что по. У 
головки В сн почти что копией первой. ЕА Е 
о олько удачнее, чем рассмотренный вентиль, сконстру: Ва г 

= > производства Чехословакии с вентильной го: И 
ирован вентиль пр да бу 3/8” (рис, 12 у 
ловкой, имеющей крепежную трубную резьбу рис. Оов 


Эту вентильную головку выгодно отличают некоторые коно м. 
руктивные особенности. Прежде всего в ней предусмотрен |5 ра 
возможность замены уплотнительного кольца 8 без выворачи: за 
вания из корпуса 1 вентиля "илъной головки. Для этою 565 Ба 
вынимается упорная шайба ается ограничительная В 
шайба 7 и демонтируется упт е кольцо 8. Монтаж о 
нового уплотнительного кольца ос: ствляется в обратном по фицие 
рядке. Такая конструкция упл‹ я шпинделя позволяет вом ус 


ве 
- 


| увеличить срок службы уплотнительной прокладки 3 и искле тельн 

| чает лишние повреждения губками гаечного ключа наружной Б с 

| поверхности корпуса 4 вентильной головки и разрушения ут ое, 
лотнительной прокладки 3 при монтаже и демонтаже. же Но: 


Важным конструктивным отличием данной вентильной 10 Рукциу 
я 


у ловки от аналогичных является шлицевое исполнение напра Как с 
ЛЬНЫЙ а: 


ляющего корпус клапана аппарата. Ранее в таких венти Нят 
головках для направления клапана использовался квадра! Вита. 
(даже не шестигранник), который приводил к значительной ити 
Угловому люфту клапана, износу прокладки и закусътвани име, ; 
корпуса клапана при открывании рабочего окна. дя чем ощ 
Для уменьшения линейных размеров элементов венти е СИ 
т 


п 
о ольное кольцо 8 изготовляется из относительно 3307 Вин 
атериала и имеет толщину не более 1 мм, поэтому 3 ме ос 


еи и вентильной головки и корпусом вентил нор т Уа 

Бося на 0,2 --0,4 мм. В отечественных вентилях зтот Р нот 

ет досі ать 2-3 мм. пем худой 

пои) ~ характерной особенностью расематри еу Й ноку У 

ми на шпи ловки является то, что между опорным ове “ак 
1 нделе и корпусе вентильной головки У З 


ти и - 5 
по а шайба 9, благодаря которой резко ил 
їх поверхностей шпинделя и корпуса вен 


ом 


уменьшения сил контакт 


„| головок тем, что у нее посадоч 
Но № ле имеет квадратное, а не шли 
Несмотря на отмеченные д 


остоинства, 

Зеу вка характеризуется рядом недостатков Из-за малого диамет- 
пера 4 ра колодца в корпусе вентиля седло имеет формы, приводящие 
ъд ща к созданию условий для быстрого кавит 


резиновое уплотнитель- 
ное кольцо шпинделя истирается о его латунную поверхность 
ЕД 


ТЬ, Ско; что значительно снижает срок службы резины (по сравнению, 
ТИЛЬНОЇ например, с трением о хромированную поверхность). Однако 
Ј (рис, и уплотнительный узел выполнен так, что изнашивается лишь 
торые ни ©0 внутреняя часть по меньшему диаметру, который равен 

8 мм. Позтому и срок слу» 
редусмоти 


кбы уплотняющего кольца будет в 
1,5 раза больше, чем у рассмотренной ранее вентильной голо- 
Е ВЫ вки. При трении о хромированную поверхность уплотнитель- 
и, Дм" ное кольцо имело бы еще больший срок службы. 
аничитеше В неудовлетворит 


с 


тъных условиях функционируют также 
контактирующие поверхности резьбовой пары. Большой коэф- 


| обратной фициент трения в воде латуни о латунь при значительном осе- 
| по” вом усилии, создаваемом давлением воды, приводит к относи- 
Е ук тельно быстрому износу шпинделя и корпуса клапана. 

ки 


уй Более совершенной по конструкции является вентильная 
оча | головка финского производства (рис. 18, а). Седло 1 имеет так- 
13рӯ. 2 же ножеобразную (торообразную) форму. В некоторых ха 
таже: но рукциях настенных финских смесителей седло выпол я 

ТИЛ как самостоятельная деталь и может во время ремонта з 

ве ией ў няться, если на его рабочей поверхности появляются следы ка- 
тне ий витационного разрушения. Уплотняющая прокладка 9 кре 
ИХ Ва пится в гнезде корпуса 2 клапана специальным винтом 10, 


имеющим гладкую поверхность несколько большего диаметра г 
чем диаметр резьбы. Благодаря этому обеспенир ода С 5: ~ і 
Тичность по отверстию прокладки и надежное ко рр ен 
Винта 10, хотя требуется выполнить гладкую поверхн 
Носительно жесткими допусками на длину. ши - 25299 
плотнение между корпусом 1 вентиля и кор пуб 2 заш 
ТИЛЬНОЙ головки выполнено с помощью Е ол 
Ку на цилиндрической части вентильцом досто- | 
ах такого уплотнения уже говорило ой оре ЕТ 
рассматриваемом вентиле резьоа ИН 
И отделена от воды. Это осуществляется о = а 
льного кольца 8 круглого сечения, ? 


зго производства с резь- 


Је бой шпинделя, отделенной от воды и разі в среде консистенищ вает | 
М смазки 

| 1 а- с одним уплотнительным кольцом; 0 с двумя уплотнительными а 
\ кольцами Ва 
быстр 
2 вают в кольцевую канавку прям льного сечения, вешол | (исто 
рек | ненную на цилиндрической поверхности корпуса 2 клапана йа 0 сех 
Полость, в которой размещена резьбовая пара шпинделя, 34 № Пател. 
У | полняется густой смазкой. Чтобы смазка не выходила наружу "Раны 
) в верхней части вентильной головки устанавливают специал Не 
у ную манжету 7 из пластмассы. Она служит в качестве упло между 
я и антифрикционной шайбы. ала, | 
ся севое перемещение шпинделя 6 вниз при открытом раса пана. 
м окне ограничивается упорной быстросъемной шайбой ЈЕ по БН 

Ус 


за счет Й 
са р допусков на линейные размеры соответствуе Ц ак 
деталей. Следует отметить, что применение резиново 8 


у у | 
Уплотнительного кольца 8 круглого сечения в этой конотри, па ош 


ции вентильной гол и 
овки является оправданным, так как ие енд 


кольцо т нтактиру:! Но 

ге ется поступательно. А там, где ко т че л 5 

поверхности резинового кольца и уплотняемой цилиндр п “ит 
т | 


ской пове 
тельно, Среда движутоя поворотно или поворотно-Посс Вр Цос 
кольца пря дно применять уплотнительные рези еру 


МОУГОЛБ ильной ид Ңң е 
уг ного сечения. В зтой вент в В! Ох 
Ил адра 
кв у щая корпуса клапана выполнена с сече 


Несмо 
р тря на 
ОН несом 


чи но з 
зело ба ные достоинства рассмотре стро у № 


быстро (за 2-3 года) выходит Й 


)изводства с № 
де консистевто 


"плотнитель 


кари, 


товляют уплотняющую прокладку 
Несколько сложнее вентиль я 

имеющий трубную резьбу 1/9» : 

в корпусе вентиля І (рис. 13, 6). Он состоит из седла = 


С 


уплотненин корпуса клапана, щей резиновое 
кладки 10, колпачковой гайки 11. “> 

Седло 1 в нем имеет 
лотняющей прокладки в 


ленных в отдельные коль 


кольца 9 круглого сечения. Уплотняющая прокладка 8 выпол- 
няєтся из сравнительно жесткого материала и почти не оказы- 
вает влияния на линейные размеры в осевом направлении все- 
го вентиля. В качестве антифрикционной шайбы 8 использу- 
ется шайба, изготовленная из бериллиевой бронзы. Упорная 
быстросъемная шайба изготовлена не способом вырубания из 
листового металла, а согнута из проволоки прямоугольно- 

то сечения. Направляющий аппарат, обеспечивающий посту- 
пательное движение клапана, имеет в сечении форму шести- | 
гранника. 

Несмотря на значительный угловой люфт из-за зазора 
между шестигранными поверхностями направляющего аппа- 
Рата, поворот шпинделя не приводит К повороту корпуса кла- 
пана. Этому препятствует контактное трение двух УП 
тельных колец в узле уплотнения подвижного соединении 
пуса клапана. Благодаря смазке, которой при сборке вен акта 
НОЙ головки заполняется внутренняя полость, через конт 

у с клапана при повороте 
Рующие поверхности резьбы на корпу Этот момент значи- 
шпинделя передается малый момент сил. енных трением уп- 
тельно меньше, чем момент сил, обувлола са клапана. 
лотнительньїх колец узла уплотнения ЕВ 7 контактирующи! 
Поскольку резьбовая пара нов постоянно находяте: 
1верхности антифрикционной ща контактирующих ш 
Де консистентной смазки, то и даря уплотнитель 
ностей сводится к минимуму. тается во внутренней 
цам 7 и 9 смазка очень долго то было 
вентильной головки. Все это до. | 


монтной работы ве 
ен ен ео регулирующе 


а 
а 


изкая надежность 


14 Узел уплотнения поворотник Р 


Рис. бежного п 
зару роизво (7 
излива смесителя р ета ДИР а 
о, 
| пр 
| 
Отметим, что для открывания и закрывания вентиля опи; 
сываемой конструкции требуется малый момент сил. Кроме 
того, конструкция обеспечивает плавность поворота маховика. Н 
тельні 
| 2.2. Поворотные изливы смесителей ния 3 
| ных К 
| Устройство уплотнительных узлов поворотных изливов 80. 
я | доразборной арматуры зарубежного производства незначитель 
е но отличается от аналогичных узлов отечественной арматуре“ 
У Срок их службы до появления течи через уплотнения также Пү 
примерно одинаков и не удовлетворяет предъявляемым к НИМ армат» 
требованиям. Ков. С 


Наиболее характерное для водоразборной арматуры зару: ‘Казы: 
бежного производства уплотнение поворотного излива приведе || да, ВЬ 
но на рис. 14. От аналогичного отечественного оно отличает ЛЬ 
только обводами деталей и более жесткими допусками при рато 
изготовлении. Узел уплотнения поворотного излива (рис: Я. Чы к | 
а) состоит из штуцера 5 на корпусе смесителя, вставленно о “елки 
штуцер изливной трубки 1, фиксирующего кольца 2, рези ої К 
вого уплотнительного кольца 4 круглого сечения и накил ў | Нас 
ки 3. Основной особенностью этого узла является Ме у азо 
ежу наружной поверхностью изливной тру ка Де ко З 
рени ОО поверхностью отверстия В, коні 
изливной т Саса ивает малые углы качания свободно ол ща 

да т нома Поперечное сечение фиксирующего К 

т тью отвечает требованиям фиксации 


Рис. 15. Аэратор на из. 
в смесителя зарубежного 
| производства || б 


БРГЕ Н Е Й 
я 
2 | 


{х 


ши 
7. 19! 


СЗТУ 


вентиля п 
т сил. Ки 
та махови Неоправдано здесь только применение резинового уплотни- 


тельного кольца круглого сечения. Причины быстрого истира- 
ния этого уплотнительного кольца те же, что и у отечествен- 
ных колец (см. рис. 3, 0). Е 


2.3.Аэраторы 


Принцип действия аэраторов зарубежной водоразборной 
арматуры и отечественных аэраторов приблизительно одина- 
ков. Однако конструктивно они существенно отличаются, За 
сказывается в первую очередь на качестве аэрации струи. | А 
да, вытекающая из аэраторов зарубежного производя 

Льшей степени насыщена воздухом. Однако отечене 
Аэраторы имеют меньшую стоимость и менее и. 
Ны қ загрязнению воды механическими частицами; Е 
мелкими. 


а рис. 
атора приведена н 

й И и РЕ гер 6 навинчива и 

1 устанавливают втулку: И 


плотни: 
› Фильтр 7, опорное кольцо 4, резиновое У 


ЦО 5 и сетки 8 смесителя. Втул 
паза. В нее вставляют эжектор + 
из изливной трубки прохо Зад 
-- через отверстия ажеклрри и 

, поступающим через зазор М 


Фр. „А! 


мар 
Тан « 


‘азы во втулке, она поступаєт на сетки 8 г 
паз 


Ре онсивно а Се 
й но 5 За 
а 7 невозмож еток 8 смесителя. Однако наличие мо 


в результате чего ограничивается расход воды м 

ет давление в камере смешивания сместе 
что дополнительно нагружает уплотнения шпинделей, по 
ствуя их быстрому износу. Излишнее давление в камере А 
шивания приводит также к затруднению регулирования та 
пературы изливающейся воды. Кроме того, повышенное а 
ление создает благоприятные условия для более интенсивно 
кавитационного разрушения рабочих поверхностей запорно. 
регулирующих органов. 


личивается, 
рез излив и раст 


2.4. Переключатели воды с излива на душевую сетку 


Почти все современные =: 
кнопочными переключател 
ку (рис. 16), переключ 
томатически при пре 
ку. Это необходимо, 
ванны в трубопровод при 
В корпус 1 смесителя ві ут штуцер 20 изливной трубки 
4 торец которого является седлом клапана переключателя; Шу: 
7 цер 20 уплотняется прокладкой 10. Вторым седлом перекл 
ў чателя служит нижняя часть корпуса 18, к которой прикреї 
ляется и штуцер 16 гибкого шланга с душевой сеткой: Уи 
нение между ними и корпусом 1 осуществляется резинов | 
уплотнительным кольцом 7 и уплотнительным кольцом 
Клапан в осевом направлении перемещается кнопкой _ || Жетод 
торая крепится на штоке 6 с помощью гайки 18 с ша Й рт 
и закрывается сверху заглушкой 12. С другом стороны и ыва. 
6 крепится клапан, состоящий из корпуса 4, уплотнит ий ЧИ 


кные смесители снабжаюгя 
гы с излива на душевую сет 
з излив осуществляется й 
ачи воды на душевую (ем 
ючить втягивание воды й 
ЧИМ воды. 


шайбы 3 и колпачковой гайки 2. Для уплотнения ея уп ыл 
предусмотрены резиновая манжета 8, которая фиксира +, пе дет 
гнезде корпуса 18 переключателя шайбой 9, И и пуре 
съемная шайба 15. Выталкивание клапана осуще мо УК 


пружиной 10. 

| Рассмотрим принцип работы переключате ку 

| лями открыть воду и вручную, нажимая на Вінн 

| пить клапан, то уплотнительная шайба 3 опустит, 
туцера и перекроет доступ воды к изливу. Че 

бочее окно клапана сверху вода будет попаде 


тй Если ве 


Т 


3 Рис. 16 Пере 

: у зба 

| водьі с излива на теле 
| сетку в смесителе зарубежно. 

го производства но- 


1 
ЈИ 


вую сет 


ли снабжи 
а душевун! 
дествляет! 


| 
кой | вой сетке. Ее гидравлическое сопротивление приведет к появ- 
я 0 лению давления в камере смешения и сила пружины 10 ока- 
ТР || Жется меньше, чем сила давления. Позтому, пока вентили от- 
| Крыты и вода поступает к душевой сетке, клапан будет пере- 
крывать поток воды к изливной трубке. Если по какой-либо, 
причине подача воды к смесителю прекратится или будут пе- 
рекрыты вентили смесителя, то давление в камере смешения. 
Упадет и пружина 10 вытолкнет шток 6 клапана из кор 
переключателя. Теперь уплотнительное кольцо 5 сядет н: 
нусную поверхность корпуса 18 п 
1Ожность прохода воды к душево 
отивление аэратора на изливной трубке а 
авления в камере смешивания, в резуль 
ћ и большей, " 


У с сило е і 
то обесп сную гермет 


о обеспечит надеж 


ет быть не только а 
во время работы душі 


на И ьным 6 
УДИТӨЛ” попку 11 поставить в исхор 
Те ереместится и обеспечит Про 


атриваемого переключателя воды явду, 
ния сил контактного трения штока, 
еньше полнено в виде манжеты. При б 
ешивания она обладает малый 
рения, позволяющими пружине перец, 
штока клапана минимально, так ка 
в корпусе переключателя 


амере см 


Росов. Чтобы облегчить усилие отрыва клапана от (еј. 
ла, в штуцере 20 уплотнительная шайба 9 и седло не имею 
конусных сопрягаемых поверхн 
К недостаткам данного переключате: 
| в основном рассчитан на эксплуатацию 
ком давлении. При высоком давле! 
уплотнительная шайба 3 постепенно те} 
рывается по своему контуру, после ч 
менять. Также резина манжеты 8 
ность, а ее внутренняя рабочая поверхность истирается. П0910 
му через 3--5 лет эксплуатации уплотнение штока переключ 
~ теля частично теряет герметичность. Там же, где просачивает 
\ г ся вода, сразу откладываются находящиеся в ней соли 
образуется накипь и уплотняюш: е ше 
разрушаєтся. УДО ущая поверхность еще болі 


остей. 
ля относится то, что он 


и сравнительно ний: 
камере смешивания 
т эластичность и @ 
приходится часто є 
зпенно теряет зластит 


је 


астичноти 
содитоя чи 


теряет ай 
тираетея | 
тока пер 
где пробі? 
"я В Не 
сть оде 


происходит проворот шпиндел 


3.1. Причины возникновения вибрации 
клапанов и "гудения" труб 


Вибрация клапанов водоразборной арматуры и кавитаци- 
онные процессы ее элементов связаны с нарушением формы 
рабочих поверхностей запорно-регулирующих органов. Рабо- 
чая поверхность седла разрушается в основном из-за кавита- 
ционных процессов. Механическое разрушение рабочих повер- 
хностей уплотняющих прокладок клапанов водоразборной ар- 
матуры происходит по разным причинам. 

На рис. 17, а приведен запорно-регулирующий орган вен- 
тильной головки с поворотно-поступательным движением кла- 
пана, который состоит из седла 1, изношенной уплотняющей 
прокладки 2, корпуса клапана 3, шпинделя 4, винта 5 с шаи- 
бой. В настоящее время ГОСТ предусматривает обязательное 
закрепление уплотняющей прокладки в корпусе клапана с по- 
мощью винта (как на рис. 17, а). Однако еще встречаются 
вентильные головки, в которых резиновая уплотняющая про- 
Кладка закреплена в тарели за счет посадки с аа зла 
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Рис. 17. Разновидности разрушений рабочих поверхностей 
запорно-регулирующих органов клапанного типа в водораэбор- 
ной арматуре 


а - клапана вентильной головки с поворотно-поступатель- 
ным движением клапана; б - 


клапана вентильной головки с 
поступательным движением клапана; в - поплавкового клапана | 
противодавления 
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На рис. 17, б показан характер деформации рабочей повер- 
хности уплотняющей прокладки в вентильных головках, в ко- 
торых исключена возможность проворота клапана относитель- 
но седла. К ним относятся головки, в которых резьба отделена 
От водъг и находится в среде консистентной смазки, а также 
головки с другими способами исключения проворота клапана 
относительно седла. Эта головка состоит из седла 1, уп- 
лотняющей прокладки 2, тарели 3, корпуса клапана 4, винта 
5 с шайбой. 
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Уплотняющей прокладки от седла ее деформация почти не вос- 
атель: Станавливается. Это объясняется большими контакти он и 
вки С пряжениями в месте сопряжения седла и уплотни АЦА а! 
апан? Бедни, а также тем, что резина не обладает идеальн 
Угими свойствами. Е 
в Причиной больших контактных напряжений при посадке 


И И ется прежде 
се по" резиновой Уплотняющей прокладки на седло явля ре: 


+ ы СИЛЬ- 
, 
И С Формировать резину. Большой мо акрывании крана, 
ВІЧНО прикладывается к маховику при алена о техниче- 
Ивляется следствием неправильного предо что чем силь- 
'КиХ возможностях вентилей. Обычно счита , 


я предот- 

3 н нее с точки зрени | 

1 ие закрутишь кран, тем это НАМА подтекающая примерно в 
ил | Ращения утечки воды. Кроме того, бке вода также заст 

пи у тение 10 с оставшаяся в изливной «Храна. Если в вентиль: | 
п8 ; “ПО инерции затягивать махови аы клапана проворот 
и Толовке с поступательным д как в вентильной голо 


ана не исключен, например, 


ин износ рабочих поверхностей 4 


17, й 
щего органа лотияющая прокладка 2, вста 
резиновая 2 апана, постоянно прижимается З ен, 
пау ОНО уплотняюща 

ЛУ попвлистен кольцевая вмятина -- след ко, 
лом. Глубина этой вмятины обычно небольшая ® 
онные процессы, то со временем она ст, 


проклад 
такта с сед С 
если бы не кавитац 


билизировалась бы. 


3.2. Кавитационное разрушение ножеобразных 
седел водоразборной арматуры с клапанными 
запорно-регулирующими органами 


Рассмотрим корпус водоразборного крана (рис. 18, а) ен. 
жеобразньтм седлом 1, в который вставлена вентильная голо. 
вка. Основные ее элементы: тарель 2 клапана, уплотняющая 
прокладка 3, маховик 4. Уплотняющая прокладка 3 уже и» 
ношена (причины изложены е). Вода, проходя через за: 
порно-регулирующий орган, попадает затем в изливную труб 
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характера разрушений поверхности седла не только У зен 
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условия для кавитационного разрушения рабочих УПЛ риже 
щих поверхностей седла и уплотняющей прокладки на 
ре вентиля (рис. 18, а). 
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На рис. 18, 6 показана гидравлическая схема пути, по ко: 
торому проходит поток воды от сечения [-[ до сечения ИТИ 
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ния для давления в подводящей трубе, при котором давлени 
в сечении П-П не падает даже ниже атмосферного. 

Если в сечении П-П давление падает ниже давления #2 
съпщенного пара при существующей температуре воды» т 
воде образуются парогазовые пузырьки, так как при таких и. 
ловиях вода закипает. С потоком воды парогазовые пузыри 
перемещаются в полость с сечением І-І, где давление мо, 
въпиено, и здесь лопаются, что сопровождается хлоп 
схлопываются”. В точке схлопывания пузырька образу й 
удар. Энергия схлопывания пузырька превращается в 19 ожеї 
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щей прокладки. При незначительном давлении воды кавита- 
ционное разрушение седла может не возникнуть. 

При горячей воде вероятность кавитационного разрушения 
ми интеђ ножеобразного седла более высокая, чем при холодной воде 
`рические б (давление на подводке одинаково). Объясняется это разным 
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три“ ав трубке. 
ором А При разрушении седла увеличивается полость в сечении 
го. я ШУШ и уменьшается скорость течения воды в ней, результа- 

авлей (Том чего является рост давления и более интенсивное разруше- 
Е ВОИ | Ние седла. 


3.3. Модернизированные запорно-регулирующие 
органы клапанов водоразборной арматуры 


щий орган клапана (рис. 19). А 

поверхности, перпендикулярной 
ретия с притупленной кромкой на гран 
Р 


Рис. 19. Принципнально-конструктивная схема запорно-регулирующею | 
органа модернизированного резино-металлического клапана 


цилиндрической поверхности подводящего отверстия. Тарель 2 

клапана имеет гнездо с вогнутым дном, в которое с натягом 

по диаметру вставляется ющая прокладка 3. Под дей. | 
ствием давления в под: “ отверстии свободная поверх | 
ность уплотняющей прок. ки прогибается. Края уплотнак“ | 
| щей прокладки 3 высту тад торцом борта тарели. Размер 
| выступа должен быть достаточным для герметичного перекры | 
|--> тия потока при посадке уплотняющей прокладки на плосков 


седло и обеспечения сжатия уплотняющей прокладки в преде | Р, 
С—С лах ее упругих деформаций. | пе 
/ Небольшое выступание уплотняющей прокладки над тој | лоты. 
цом борта тарели предотвращает возможные недопустимые де | 
формации уплотняющей прокладки и увеличивает срок а 
службъг. Вогнутость свободной поверхности уплотняющей па | Подве 
кладки в сочетании с плоской поверхностью седла позволя | Тан, ; 


полностью исключить кавитационное разрушение рабочих ща тацу 
верхностей седла и уплотняющей прокладки. Р зазора плод 

Процесс сужения потока воды идет на всей части да: вк 
между уплотняющей прокладкой и седлом. Поэтому, елей е і 
же давление в этой области и понизится, то схлопътваниг как па о 


вившихся парогазовых пузырьков не произонде ЦИ г 
давление в зазоре между уплотняющей прокладкой 
‚не увеличивается. Оно может увеличиться 
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ергнуться другие поверхности. Само седло и рабоч 


Уплотняющей прокладки кавитационному Ра 


5 


Е УА 
ЛАСА || 1 | 


је с натяг 
"8. Под де 
‘ная пов 
я уплотня» 


0 


1 Рис. 20. Поплавковый клапан противодавления 

ДКИ ВИ а - модернизированный клапан; б - характер изменения силы, действую- 

г за клапан от давления воды, в зависимости от зазора между седлом и уп- 
щей прокладкой 


подвергаться не будут. Этот новый запорно-регулирующий ор- 
ра, В котором исключена возможность механического и кави- 
ационного разрушения рабочих поверхностей седла и уплот- 
илющей прокладки, может применяться в конструкции по- 
___лавкового клапана противодавления. Он не только делает | 
а клапан более долговечным, но и обеспечивает более чет. № 
Отсечение потока при заполнении смывного бачка до за- 
ого уровня. По эффективности запирания (отсекания) по- 
“а воды такой клапан не уступает клапанам с попу 
ением. В нем также не проявляется в такой степени | 
ский удар при закрывании, как в клапане с по 
ем. На рис. 20, а показан поплавковый кла 
„с новым запорно-регулирующим орга 
корпуса поплавкового клапана 1, упло 


г чага 4 с поплавком, По. 
„са клапана 3, ры - Под 
РУ нолнении смывного бачка заставляет у 
о 2 через рычаг 2, приблиатцой 
лотня и поплавк 

в основани ового 
у, выполненн оу Клапана 


Є пл) М 

Фе ения. 

ротиводавл стороны потоха воды на 
Клапан 


: ействующее со 
Усилие, А авка. Однако усилие, создав 
а. 


силием попл 

вешиваєтся У с 
уравно имеет нелинейную зависимост 

моб потоком воды, 8 ь (рис. 20, 


от зазора между уплотняющей прокладкой и плоским седлом 
При такой зависимости усилия, действующего на клапан, бл 
она экстремуму в окрестности малых открываний клапана | 
происходит достаточно резкое перекрытие потока воды, Зна. | 
чительного гидравлического удара оно за собой не влечет. \ г 

Как уже отмечалось, кавитационное разрушение ноже. И. 
разного седла и рабочей поверхности уплотняющей прокладки 
в поплавковом клапане противодавления более вероятно, чем 
в вентиле. Малое открытие клапана в поплавковом клапане 
противодавления занимает значительное время при заполне- 
нии смывного бачка. Как следует из приведенного выше объ. 


яснения причин появления кавитационных явлений, малый 
| зазор между деформированной седлом уплотняющей проклад- Р 
| кон и седлом -- наиболее благоприятное условие для кавитаци у 
онного разрушения седла и у плотняющей прокладки. Если за: ДЕН 
прок] 


поплавкового клапана противодав: 
ис >. 20 довол 

и рис. 20, то даже при 
Готов: 


порно-регулирующии орган 
лом и уплотняющей прокладкой их 
, р циал 


В ления выполнить в с! 


т г малых зазорах между с 
е. рабочие поверхности не будут подвергаться кавитационному Ша 

РРО разрушению. | ка с 

Новый запорно-регулирующий орган клапана обладает е" БДО 

одним преимуществом. Если клапан полностью закрыт, то гад 


б 
лоское седло. Шри 1 
д чнов Ков 


борт тарели практически ложится на п 
вышении давления в подводящей трубе, особенно В но З ской 
время, резиновая уплотняющая прокладка будет еще ер Как | 
тичнее перекрывать образованный тарелью и седлом вр ос 
ким образом, этот клапан обладает свойством самоуплоте ом 
при повышении перепада давлений. к пр Ли Уст 
ТОСТ 19681-83 предусматривает для уплотняющи но ал 
кладок водоразборной арматуры применение только озмо но: ри бу 
ной резины повышенной твердости, что затрудняет 2 иза! де ак 
сти обеспечения жилищно-эксплутационных Ор стр цій ще 
требуемъгми уплотняющими прокладками. Новая кои ий В ма Чис 
ана надежнее работает, рез ре 


запорно-регулирующего орг 


орто 
меняются уплотняющие прокл ких СОР 


адки из мяг 


Главад 


ы, 3% М 
ет За ИЗГОТОВЛЕНИЕ уплот Е: 


Нако - 
И УПЛОТНИТЕЛЬНЫХ КОЛЕЦ Про ИХ, ПРОКЛАДОК | 


ок ПРАМОУГОЛБНОГО СЕЧЕНИЯ 

"Ној М 4.1. Приспособ 

Клапа | да ос перна для вырезания уплотняющих 

Заполне. Др ~ ари Колец из листового 

ше об. чного материала 

, малый В а 

Е) Ремонт водоразборной арматуры зачастую затруднен из-за = 

„авитаще отсутствия резиновых уплотняющих прокладок и уплотни- = 

ВИ Р, тельных колец. Обычно качество поставляемых уплотняющих | 
прокладок и уплотнительных колец, а также качество резины 

Отиводв довольно низкое. Слесари-сантехники, как правило, сами из. 

даже ПИ | Готовляют из резины уплотняющие прокладки с помощью спе- 

адкой "| циального приспособления, которое представляет собой трубча | 

ПИОН лый стержень с остро заточенным концом. При вырубке про | 


тена 
Кладок приспособление заточенным концом устанавле ВИНИ 
Кист резины, а по противоположному его концу с. | 
молотком. Прокладка при этом получается нек 255 


ны к пло- 
ые п перпендикулярны Ки 
ков е поверхности вогнуты и не р У А е 


перпендикулярно} 
к тому же режу 
во острои 


адает й. 
ы | 
акр о 
Пр | 


0 И в этом случае изготовле 
мо Прокладки для винта остае 
анні 


ые способы, к сожалению, 


Рис. 21. Приспособ 
для вырезания из листо 
эластичного матери, того 
лотняющих прокладок я у 
лотнительных колец про 
угольного сечения Ям. 


Р 
4 
| 
З 
| | | 
= гих эластичных материалов (линолеума, резинолинолеума) уп | 
= лотняющих прокладок, уплоті льных и защитных колец, 
Р Особенность этого приспособления заключается в том, что уш ие 
Я лотняющие прокладки и заготовки для уплотнительных колеи за 
Е, получаются за счет придания ножу для вырезки медленной е ук, 
— вращательного и одновременно поступательного движений 
Именно это обеспечивает высокое качество боковой цилиндр | 
ческой поверхности прокладок и заготовок уплотнительных 22 г) 


колец. Занив | 
Получение уплотнительных колец из заготовок осуше“ Р 
ляется на этом же приспособлении с помощью кондуктор? ралу 


позволяющих вырезать центр заготовки с достаточно выса "ить 
точностью. На рис. 21 приведено приспособление для выр | иран 
ния прокладок и колец из листового эластичного матери у и До 
которое по-существу является пресс-вырезкой. Оно состой б 0; 
основания 1, на котором с помощью болта 7 и ВТУЛКИ ар цес п 
креплен кронштейн 8. На свободном конце кронштейна Е й альн 
полнено сквозное резьбовое отверстие, в которое устай й по 
шпиндель 4 с воротком 5 и наконечниками 6, закреплен у" 


на концах воротка. В нижнюю часть шпинделя 4 ВСВ | 
ве нальньтЙ нож 2, который фиксируется с помощью | 
, обрезанного на необходимую длину. 2,064, 
‚ Основные детали пресс-вырезки приведены на рисі 
штейн (рис. 22, б), шпиндель (рис. 22, 6) и 80 


470 ЈЕ - Рис. 22. Основные детали корпуса приспособления для вырезания уплот- 
М, т уняющих прокладок и уплотнительных колец 
„нъ КО а= основание; б - кронштейн; в ~ шпиндель; 2 - вороток; д - втулка; 


е - наконечник 


2, г) изготовляют из любой стали, остальные детали — осно- 
вание (рис. 22, а), втулку (рис. 22, д) и наконечник (рис. 22, 
6) – также из любой стали или других металлов, например „~ 
ДЮралюминия. На комплект пресс-вырезки необходимо изго- 


3 и, с шес- 
ть два наконечника. Болт 7 (рис. 21) стандартный, 


И й за- 
гранной головкой, гвоздь диаметром 2 мм, которы обрати 
Др длины 20 мм. Радиус закругления конц дар 
77,8 мм. 


С ПОмощью пресс-въгрезки, соответствую 


5 $ + 
щих ножей и спе- | 
рассказано ниж 


и любую высококачественную, 
тную шайбу или уплотни зн, 
а чения. Наиболее распространенные егу 

рной арматуры элементы и ара 
лонений подвижных узлов = | 
ны на рис. 23, а-л. 


Рис. 23. Резиновые изделия, изготовленные с помощью пресс-вырезки 
а, б, и - уплотняющие прокладки; в–л — уплотнительные кольца для 


4.2. Изготовление уплотняющих прокладок |  тельнь 
и заготовок д \ нительных колец 


Как указывалось, уплотняющие прокладки и заготовки | 

|| для уплотнительных к х изготовляются из листового 21 
стичного материала треоу о олшины с помощью пресс:въ | 

резки (см. рис. 21). На рис. 24 показан процесс их мазготовій д 
ния. На нем изображена только часть пресс-вырезки; неп К Доя 
редственно участвующая в технологическом процессе изго Ш альн 


| 
Н ления уплотняющих прокладок и заготовок для уплотнит | з 
ных колец. < 
и: Ж 2; ког | отка 


В осевое отверстие шпинделя 4 вставляется но РЈ риал | 
рый фиксируется в шпинделе с помощью гвоздя 5: Эсо ш 2 
жей, изготовленных из улучшенных сталей, напр ока | Пом ы 


ЗОХГСА, приведены на рис. 24, б, в. На рис. 24, Т 

нож для изготовления уплотняющей прокладки М ну, 

ванного поплавкового клапана противодавления: ение 

женный на рис. 24, в, предназначен для изготовлен Но 

НиЮщих прокладок клапанов вентилей и заготовок го. ер 
р 


личных уплотнительных прокладок и колец пр 
| сечения. Основные размеры ножей приведены В 188 
ра На основание 1 пресс-въгрезки кладут резин торо 
Сверху -- листовой эластичный материал б, ИЗ О 


_ 9679 


ОСТРАЯ , 
РЕЖУЩАЯ 
КРОМКА | 


2910) Рис. 24. Процесс изготовле- 
ния резиновых изделий и ножи 8 
для их вырезания 
а- вырезание  уплотняю- 
есен щих прокладок и заготовок для З 
резки уплотнительных колец; 6 - нож ЧІ 
КОЛЬЦА 


для вырезания уплотняющей 
прокладки для модернизирован- 
ного поплавкового клапана про- 
тиводавления; в - то же, ти- 
лей и заготовок для у 
тельных колец 


ОСТРАЯ 
РЕЖУЩАЯ 
КРОМКА 


Зается уплотняющая прокладка или заготовка для уплотни- 
тельного коль 
ие: И ти 
На одну из точек предполагаемой граница окружний 
‘ырезаемой прокладки наносят каплю воды. рашани м 
Тка шпиндель опускают вниз до упора в Е те 
нал. Затем с несколько большим усилием на нора При 
о вается плавное врезание ножа в эластичны 
В.М Надо убедиться, что капля воды см 


В ащение 
тоя аА но 
ри врезании ножа не 
ртить цилиндри“ 
я до тех по 

материала. 


е зание прокладки осуществляе 
В одн 
Н 
НО, так как при этом можно испо 
Хность прокладки, Нож п 
прокладки не отделится ОТ 
ащением воротка в обратно 1 
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‚Через боковые отверстия воза 
тся. После этого осуществля Е 
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Если качество вырезанной прокладки Е. | 
меры правильны, то можно продолжат 


Ос, | | 
ооч | 


го круга. 


інд аз 
ворительно, а Р всю партию п 
‘логичным образом вырезать вою паї рокладок, Џ 


резки каждых пяти- десяти прокладок производят выб 
контроль их размеров. | 
Если диаметр вьтрезанного круга стличается от зада 
чертежом или наружные края имеют конусность, то но Нн 
бует доработки. Доработка ножа производится вручную АГ 
мощью специального ножа из материала повышенной "б 0 
сти, например изготовленного из лезвия полотна ножевк А, 
металлу. Если диаметр прокладки надо уменьшить, то ко в | 
нужно ”завалить” внутрь, если увеличить -- наружу, МЕ | 
ножа, которым дорабатывается кромка ножа вырезки, до 
быть наклонено под острым углом по отношению к оси нй 
вырезки и к его лезвию. Эта операция производится Бон 
или в станке при малом числе оборотов. 


і 55 


Фа 


защитных шайб 
отверстием в центре 


прямоуголі 
4 и уплотняющих 


| Изготовление уплотнительных колец прямоугольного сен 
ния, защитных шайб и уплотняющих прокладок с отверсти 
Р в центре производится пресс-вырезкой (см. рис. 21) с помощью 
4 специальных ножей (рис. 25, б, в) и кондуктора (рис. 204 
Ножи для вырезания центрального отверстия (рис: 25,6, 
как и ножи для изготовления уплотняющих прокладок я їй 
готовок для уплотнительных колец (рис. 24, б, 6), ветпола 
из сталеи улучшенного качества. Кондуктор (рис. 25, ФМ 
жет быть изготовлен из любой стали, а также из бронзы 
латуни. 
На рис. 25, а показан процесс изготовления У, б 
ного кольца 7 прямоугольного сечения из круглой засы 
которая вставляется в кондуктор 6. Нож 2, вставляем” м 
вое отверстие шпинделя 4 и фиксируемый в нем В ти Е 
при вращении шпинделя 4 врезается лезвие 
вырезает в ней центральную часть 8. Перед 
ния на основание 1 пресс-вырезки кладут под 
чивающую относительно жесткое основание для 
лотнительного кольца и предотвращение п 
щей части ножа. Повышению качества изгот 
прямоугольного сечения способствует смазка 


м в заго 
началом У 


ложку 5 ‚уг 
заготовки 


овляем 
пре ДПО З 


| ОСТРАЯ 
"| РЕЖУЩАЯ 
| КРОМКА 


те 
Рис. 25. Изготовленне уплотняющих прокладок с центральным оте 
и уплотнительных колец прямоугольного’ сечения в заготовке для уп- 
а- схема; б- нож для вырезания центральной = отверстия в уп- 
201нительного кольца; в ~ нож для вырезания ас части в за- 
207няющей прокладке; г ~ кондуктор, для м колец 
ВКах для Уплотняющих прокладок и уплотнител 


ем 


Глава 5 


РЕМОНТ И МОДЕРНИЗАЦИЯ ВОДОРАЗБОРНЫХ КРАН 
СМЕСИТЕЛЕЙ ВЕНТИЛЬНОГО ТИПА ОТЕЧЕСТВЕННОГО 
ВОДСТВА 


Ов у 
ПРОИЗ, 


5.1. Конструктивные особенности 
| модернизированных вентилей 


После модернизации вентильной головки вентиля с поз. 
ротно-поступательным движением клапана (см. рис. 1, а) ус 
раняются характерные для нее недостатки. В модернизирован 


3 ной конструкции такого вентиля (рис. 26, а) седло І выполне 
> б но плоским, а корпус 3 клапана имеет удлиненный стержень 
с р Его длина больше, чем глубина осевого отверстия. Таким 004 


зом передача усилия от шпинделя 4 к клапану осушествля е 
ся через точечный контакт вершины конуса стержня и дна 
осевого отверстия шпинделя. Эта точка является как бы 10% 
шипником между корпусом 3 клапана и шпинделем 4. Поле 
му после касания уплотняющей прокладкой седла относите а 
ный проворот прокладки будет исключен из-за малого моме 
та трения в точке касания стержня клапана и шпинделя: я 
незначительное конструктивное изменение (удлинение ста 
ня клапана) переводит такую вентильную головку В разряд Е 
ловок с поступательным движением клапана. Такая КОНСШ у 
ция в отличие от направляющих аппаратов, искллоча и аа 
любой проворот уплотняющей прокладки относительно ту 
позволяет при отсутствии контакта между уплотняют я | 
кладкой и седлом проворачиваться клапану относител 
ла, и таким образом обновлять положение уплотняюш у 
кладки относительно него, что повышает срок службы 
няющей прокладки. 
ДЕ отняюая прокладка 2 выступает над тор 
си р ана на небольшое расотоячрамі 
ну уплот ртом тарели поверхности седла = т 
са: няющей прокладки в пределах ее упру 


"ИЛЯ С Пов 
(0, В а) ут 


рнизирова 

) 1 выпол Рис, 26. Стандартные зтильные головки в 5 

о о ранен пе В ентилей с поворотно-поступа- 
ТИ стержень тельным движением клапана после модернизации ча 
Таким обе 


уществля" | ции. Увеличение момента поворота маховика не отразится на 
жня иди дальнейшем сжатии р т, так как усилие от этого момента 
как бы лох замкнется на тарели корпуса 3 клапана. Прогиб центральной 
ем „Пот Бри уплотняющей прокладки под действием давления воды 
относит" А одящем отверстии обеспечивает форму рабочей щели 
ого Моне за прокладкой 2 и седлом 1, при которой отсутствует ка: 
дел ционный износ или разрушение рабочих поверхностей 
ти с обі Ала и уплотняющей прокладки. 
ни ари я дел уплотнения штока также существенно отличается оа 
В Р оно, ного, Вместо сальниковой набивки он содера а АШ 
ая. 00 А тельное кольцо 9 из резины, защитную шайбу в 
Клю 0 шайб Линолеума или резинолинолеума и предохрани ре хро- 
ел? ей СИ М У 10 из латуни. Если поверхность штока пода ВН 
яю 0 и такое уплотнение выдержит более и 
те? 1968 Е м момент трения меньше, чем хое тствие хрома на 
пао у ПИнделе ДЛЯ вентилей подобного типа, Отоу ния в 2--4 раза» 
А На приводит к увеличению момента тельная прокладка 
у 7 корпу. 26, а, показаны также т гайка 7, корпус 3 


„Мапана тильной головки 6, нажи прощения раби 
алс (завальцован). При ремонте для У 
ВКу можно и не делать. 


что отсутствие завальцовки к ( 7 


нение 
ка тодводиших трубопроводах ход ан 


ений в по | 
А могут привести к перекрыванию воду в КЕ 
По этой причине в отечественном стан ДАЙ, 


ах других стран введено требов 


а те а в шпинделе. Несостоятельность 
ия легко опровергается. Если поток воды будет захло 0 й 
вать один из клапанов, то зто значит, что вода из Зоны СФ ие 
будет стремиться попасть в подводящий во м. | 7 

ОА СУА ГОСТ 19681-88. Незавальш о И 
ровод. Этого не допускает -88. Незавальцовани ці 1078) 
клапан будет выполнять функции обратного клапана, которы | 0х 
предотвратит попадание в подводящий трубопровод не пе ли 
назначенной для него воды. Незавальцованный клапан о | ние К 
ротким стержнем при полностью открытом вентиле может ву рин 
пасть из осевого отверстия в шпинделе. (С, незавальцованны № ляют 
клапаном со стержнем, имеющим сравнительно большую дл. ® шин 
ну, этого не случится. НИЯ, | 
Модернизированные вентили, выполненные с хромирован: Ес 
ными вентильными головками в объединении ”Туласантехни. К мом, ' 
ка”, прошли испытания на стендах НИИсантехники и пок. № вечно 
зали хорошие результаты. После наработки 250 000) циклов (мень 
‚вентили оказались герметичными. Их основные элементы № трени; 
/ имели незначительный . Это число циклов эквиваленти Ш ск пол 
’25 годам эксплуатации п] г твании и закрывании кран № Ния в 
25—30 раз в день. (Кой 3 
На рис. 26, б показан еще один модернизированный # | Зарубе. 
тиль. Его стандартный вариант приведен на рис. 1, б. 328 Р 
также ножеобразная часть седла и само седло 1 ВБШПОЛНЕВУ Ш ашт, 
плоскими. Как и в предыдущей конструкции (рис. 26, а), Е. показа 
пус 3 клапана вставлен в осевое отверстие шпинделя 4, К А 
релђ корпуса 3 клапана по посадке с натягом вставлена Е. льно 
И новая уплотняющая прокладка 2. Под действием давлени а в 
| подводящем отверстии корпуса вентиля уплотняюще пи је 
кладка прогибается, повторяя форму вогнутой пон А г пана 
дна гнезда клапана. Уплотнительное кольцо 5 межд ду от. 
сом 6 вентильной головки и корпусом 1 вентили ци Жен 
прежним. Однако уплотнительное кольцо круглого ноут ци За 
шпинделя заменено уплотнительным кольцом 7 пр Ср и По; 


кладка клапана, выполнены из мягких сортов 
известно, мягкая резина более эластична и мене 
на износу за счет истирания. Кроме того, мяг 
способна обеспечить более высокую степень 
Уплотненил. дл 
екомендации НИИсантехники по применения ны 
х прокладок твердых сортов резины 9 


ного сечения, при этом последнее, как и Т 2 КЭ 
е пов г МҸ 


‘через отверстие для креп 
Мита поступает вода под да 
падку И не обеспечивает норм 
ах водоснабжения с повыше 


Ящего упл 
влением 


нным 

а М Преимущества уплотнительного корени Я 
ий пр ц [| чения заключаются в увеличенной пло 

ава Ау №) поверхности. Большая площадь контакта улучи 
5 | поэтому позволяет сниз ща 
апана Оу цию и коль М и предварите 
ова Ку ыы та пра ис а 
й о №№ верхности рез риводит к уменьшению м 


Зла № шпинделе и снижению износа ре 
Тиле моь ние контактного трения, применение 


узла уплотнения 
шпинделя по сравнению с применением колец круглого сече- 


С хроцу НИЯ, ща ровленньгх из твердой резины. 
уе Если Контактиру ющую поверхность штока покрьиь хро- 
ЛИ мом, то тогда удается, кроме того, не только увеличить долго- 
ехники ите вечность уплотнения 


снизить контактное трение, но и 
тя на маховике за счет уменьшения 
оскольку резъба постоянно находит- 
ти, снижение сил контактного тре- 
ти является также сложной техниче- 
цена лишь в немногих, в основном 


250 000 ЦІМ» уменьшить момент т 
ВНЫӨ Эл трения резьбовой п: 
ОВ ЗКВИВа СЯ под давлением 
срываниі А Ния в резьбовом сое 
Скои задачей, котора 


анний зарубежных конструкциях вентильных головок, 
ЦИ | 598 Вентиль, имеющий вентильную головку с удлиненным 
рис. пло Штоком (см. рис. 1, в), после модернизации принимает вид, 
[0 Д ви д Показанный на рис. 26, в. Его конструкция практически не 
ри И: и! ‘тличается от вентиля на рис. 26, 6. При модернизации вен- 


й ловк б кор- 
ндел (е ТИЛЬНОЙ головки с удлиненным шпинделем и доработке р 
; злої? | 


ІХ 
вста и | руга вентиля сулцествуют некоторые особенности, о которь 
ВОД Эдет рассказа 
и бг РА тными 
Ия Ю в налогичные изменения по сравнению со стандар: 


АР С и тупательным 
1018 пові? И т И вентили с вентильными головками с посте 
гой ИА ный мем клапана. На рис. 27, а показан 2, а. Здесь седло 

М 1 4 вариант вентиля, изображенного на рис. є, Я: лярной 

по і ~ ости, перпендику 

Ши лнено в виде плоской поверхн 2 вставлена в специаль- 

НТ ка х- 
ную та иля. Уплотняющая проклад имеет вогнутую повер: 
Воть ель 3, дно гнезда которой 150°. Уплотняющая про“ 
Кладк Гол конусности дна гнезда - 190“. 
рел 


Вы 


я к дну гнезда та 
щее отверсти у 
плуатации уплотняю 

ии прин 
3 крепит 


Рис. 27. Стандартные 
движением клапана после 


корпуса 4 клапана с помощью стержня, оставшегося 01 спи» 
ленной части анкера. Торе го стержня после того, как йй 
него установлена тарель, накерниваєтся. Деформация торці 
стержня кернением надежно удерживаєт тарель 3 на тори 
корпуса 4 клапана. 

ая место 


Уплотнительная прокладка 5, герметизирующ 
стыка корпуса вентиля и корпуса 6 вентильной Го. 
также быстросъемная шайба 8, фиксирующ 
осевом направлении, остаются теми же. Заменяю 
два уплотнительных кольца круглого сечения одни Я 
9 прямоугольного сечения (рис. 23, е), поэтому 0) 
канавка на шпинделе 7 остается незаполненной. ным 
также между верхним буртиком шпинделя 7 и опо 
тиком корпуса 6 вентильной головки установить г 
онную шайбу из нержавеющей стали или ИЗ 
бронзы. 

Модернизация вентиля, показанно ошего 
к изменению конструкции запорно-регулиру 
После модернизации такой вентиль принимает грегули? 
ный на рис. 27, 6. Здесь модернизация запорно чае 
то органа заключается, как и в предыдущем 


ЛОВКИ й 


| ортное исп 
їжь также 


ившаяся шпилька 8 выступала на 4 

рхностью корпуса 3 клапана. 3 
1 тарель 9, а торец шпильки 
гнездо тарели 9 по посадке с натяг 
тняющая прокладка 2. Остаются п 
БНОИ головки, шпиндель 6, наки 
льная шайба 4. 


г Если обнаружится нарушение герметичности уплотнитель- 
ях колец в узле уплотнения шпинделя, то одно изношенное 
льцо круглого сечения необходимо заменить аналогичным 
юльцом прямоугольного сечения. Второе изношенное кольцо 
Круглого сечения оставляется для заполнения кольцевой поло- 
Юги узла уплотнения шпинделя. 

На рис. 27, в показан модернизированный вентиль, стан- 
дартное исполнение которого было представлено на рис. 2, в. 
Вдесь также седло в корпусе 1 вентиля выполнено плоским и 
аменена тарель 11. 1 ль на корпусе 3 клапана крепится с 
мощью шпильки 10, ввернутой в корпус 8 клапана. В гнез- 
д0 тарели 11 по посадке с натягом вставлена уплотняющая 
кладка 2. Как и в стандартной конструкции, уплотнение 
Корпуса 3 клапана осуществляется резиновым кольцом 9 круг- 
Шого сечения. ПІпиндель 6 уплотняется также резиновым 
Кольцом 8 круглого сечения, корпус 5 вентильной головки -- 
рокладкой 4. Шпиндель 6 фиксируется в осевом направлении 
тросьемной шайбой 7. 2 

Шри модернизации вентиля с такой головкой следует меж- 
торцом корпуса 5 вентильной головки и быстросъемной 
йбой 7 проложить еще одну шайбу, чтобы избавиться от 
ого люфта шпинделя. Одновременно между торцом бурта 
нделя 6 и опорным буртом корпуса 5 вентильном цу ор 
ХОдимо предусмотреть антифрикционную шайбу. Внутре Я 
полость вентильной головки следует также заполнит 


ическим вазелином. 


дная гайка 7 и уплотни- 


и реставрация 


ых 
5.2. Доработка стандартн ри модернизации 


разрушенных седел вентилей п 


й срезают 
К уже отмечалось, при модернизации И. 
Е выступ седла НИНА ВИ нужен специ- 
У еск Е 
проведения этой технологич отечественных венти 
5070 инструмент. При модернизации 
р А 71 


Рис. 28. Фреза для доработки седел вентилей отечественного и за 
ного производства с присоединительной трубной резьбой вентильной ві 
Лорки 


Пор 


лей необходимо изготовить специальную фрезу, направляю 
щую, втулку-удлинитель направляющей, вороток и рукоятку, 
Нужна также зенковка диаметром 14х90°. 

Фрезу для снятия ножеобразного выступа седла в корпу 
вентиля (рис. 28) изготовляют из инструментальной или угле 
родистой стали У8-У12. Головку и хвостовик фрезы закалива 


ют до твердости НК, = 58 — 62. На торцевых поверхностях І, Ў 
фрезы допускаются отверстия в центрах для ее обработки. По 
следующая заточка фрезы (правка острых кромок) осуществ 
ляется алмазным плоским надфилем. 

Направляющую фрезы (рис. 29) можно изготовить из Які 


бой стали, бронзы или латуни. Такие же требования по Ма 
риалу предъявляются и к втулке-удлинителю (рис. 29, 6). Ві 
| роток для привода фрезы (рис. 29, в) можно изготовить из Е 
| | бой стали, но желательно использовать сталь ЗОХТСА. АН 
4) гичные требования по материалу для изготовления предео 
3 ются и к воротку, предназначенному для привода наи 
: щей (рис. 29, г). а 
На рис. 30 показан способ доработки ножеоор 
до получения у него плоской поверхности. Дораб 
дится в корпусе смесителя с нижней камеро, да 
Корпус 1 имеет увеличенную глубину колодца, 8 Коди Ще 
дит вентильная головка. Позтому в таких смео а 
зуют вентильные головки с удлиненным шпинде а 
30, а показаны: корпус вентиля 1, фреза и 
тель 3, направляющая 4, рукоятка 5, вороток сле 
Срезание ножеобразного седла выполняют Е торон, 
| рядке. Вначале собирают приспособление. У0 ь ди 
ика Фрезы 2 надевают на нее втулку-УДЛ 
правляющую 4. Направляющую вручну ежуш! 
ают в корпус до момента касания 


азного С 


тель =} 
ИН! З РИД 


5 
и СЕ з 

кво | 
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Рис. 29, Детали приспо- 
собления для доработки и 
срезания ножеобразного вы- 
ступа седла вентилей отече- 
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а - направляющая; б- 
втулка-удлинитель направля- 
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ла. Для определения этого момента необходи 
резьт а езу за хвостовик до тех пор, пока она 
рачивать  оложение принимается за исходное. Высот тоя В 
по стандарту 1,5 мм, шаг резьбы в корпусе вентиля Те седла 
довательно, седло будет срезано Е, если нап т Ле. 
щую во время фрезерования ПЕНУ на 1,5 оборота. яю. 
ля вьшолнения работы в боковое отверстие нап 
щей вставляют рукоятку, а на квадратный хвостовик 
надевают вороток 6. шроворачивая одной рукой с помо 
рукоятки направляющую на 5—10° по часовой стрелке, др 
за вороток поворачивают фрезу. Следующий поворот на 
ляющей осуществляется после резкого уменьшения моні у 
сил, необходимого для проворота фрезы, что косвенно ње“ 
тельствует об окончании снятия слоя металла с поверхи 
седла. Последовательно поворачивая направляющую на б 
большие углы и вращая фрезу, снимают 1,5 мм металла, 4 
После последнего проворота направляющей на 8-50 делают 
3—4 полных оборота фрезы для выглаживания новой плоской 
| поверхности седла. При этом с помощью рукоятки придержи. 
вают направляющую, чтобы исключить ее проворот в момент 
выглаживания седла. Направляющая может провернуться и» 
за контактного трения в мес те контакта направляющей И фре- 
зы. Кроме того, во время выглаживания седла нельзя давить 
на фрезу рукой в осевом не тении. Усилие в этом направ: 
лении должно создаваться о направляющей, иначе по 
| верхность плоского с 1 жется ребристой и недостаточно 
4 качественной. Кроме того, не исключается. вероятность проф: 
резерования дна колодца насквозь, потому что стенка корпуса 
отечественных вентилей достаточно тонкая. д и 
Завершив фрезерование, приспособление с фрезой знан 
чивают из корпуса вентиля и производят осмотр поверне 
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Рис. 31. Детали, непо; при модернизации 
а= сменное седло 


вентилей отечественного производства; 
б- ключ для монтажа сменного с едла; в ~ дроссельная шайба для ограниче- 
ния расхода воды 
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ционного разрушения седла окажется 
0300 яр И ЯШКОм. Глубоким, а также стенка колодца корпуса вентиля 
„с Фе пай т быть недопустимо тонкой. В этом случае следует в под- 
смотр Л в Е Дащес Воду отверстие вмонтировать специальное седло. Уста- 
яті! Е а Специального седла может потребоваться и в том случае, 
Е. рут Ние За ПОДводящей воду магистрали слишком высокое давще 
: А поэтом н ничить максимальный расход 
ре А ВОДЫ Д У необходимо огра он 
и. Дроссе 17И Этого в сменное седло (рис. 31, а) устанавл а 
1Я мера льную Шайбу (рис. 31) с отверстием определ а 
80. Перечи ЛЯ выполнения этой технологической операци 


дао, ленных выше инструментов необходимы еще сменное 
Синан З метчик М10 и специальный поли из лату- 
седло и дроссельную шайбу изгото в зависи- 
Ронзът, Диаметр отверстия итайбы выбирают о 
ора воды. На нижних этажах а может 
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Рис. 32. Реставрация седла вентиля отечественного производства 
| а - разрушенное седло в корпусе вентиля; б -- фрезерование ножеобразно“ 
го седла; в – нарезание ре зъбы в подводящем воду отверстии; 2 з установка но“ 


вого седла 


Для монтажа сменного седла в корпус вентиля используют № калиб 
специальный ключ (рис. 31, 0), изготовляемый ИЗ УЛУ Ев рис а 
шенных или из углеродистых сталей с последующим их За Калиб 5, є 
каливанием. и 50 под Ван 

На рис. 32, а-г показана начальная стадия изготовлени аль 
или реставрации разрушенного седла для модернизирова а „ет 86м 
вентиля. На рис. 32, а приведен пример разрушения плов ТО тр МОг 
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когда без установки сменного седл 
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с нижней камерой смешивания (рис. 90, а). р 
нарезание Р 


Следующая операция — 
отверстии корпуса 1 вентиля с помощь 
ховика 8 (рис. 32, 2). Вместо маховика 
вороток, предназначенный для привода 
вания корпуса вентиля на резьбу сменно 
ют защитную прокладку из резинолин = 
ли необходимо, то в это же седло вставл 
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Частично о модернизации венти 
но-поступательным движением кла 
нее. Завершение модернизации 
обеспечивается заменой клапана. 
отверстие в шпинделе, в которое за 


ля обеспечения этой техн 
заменяе 


ологической 
мьте детали и приспособле- 
го отверстия в шпинделе. На стер- 
г тарель 2, которую закрепляют 
. Стержень изготовляют из ката- 
го прутка диаметром 6 мм, та- 
о или бронзового прутка. 
стия в шпинделе осуществляет- 
(рис. 34, а), который изготовляют 
или из сталей, которые после термо- 
могут обеспечить высокую твердость поверхности 
ерстия диаметром 6,2 мм. Для калибрования хоо 
д Ия в удлиненном шпинделе (см. рис. 1, в "о Е. 
НЕОбходимо иметь еще и удлинитель кондуктора (р цей 
термо можно изготовить из любой стали без последу 
работки. ствляют 
Ибрование осевого отверстия шпинделя НЙ го- 
Щим образом (рис. 35, а). Из шпинделя ВИ клапана 
поворотно-поступательным ВИН ри узел 
НО демонтируют клапан. Уплотн или 6). Шпин- 
деля также модернизируют (см. рис. 26, а 
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Ывертываюуг до упора, а вентильную и. вен- 
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Рис. 33. Детали клапана 
а - стержень; б - тарель; в – корпус в сборе 


за, с помощью маховика 1 ввертывают шпиндель до упора в 
конусной поверхности в соответствующую конусную лове 
ность кондуктора, а затем довертывают маховик со значитель 
ным усилием. 

На шпиндель вентильной головки 2 надевают и надежно 
закрепляют маховик 1, после этого берут весь узел за маховик 
в одну руку, а другой с помощью электродрели (желательно 
низкооборотной) со сверлом 4 диаметром 6,2 мм рассверливают 
отверстие кондуктора 3. Глубина сверления осевого отверстия 
в шпинделе должн т тримерно 25 мм. С учетом длины 
осевого отверстия в кондукторе сверло должно войти в кондук 
тор примерно на 60 мм. Более точно глубину сверления нужно 
определить после осмотра состояния резьбы шпинделя: Если 
первый или второй витки резьбы сорваны, то сверлить 07860 
стие необходимо на меньшую глубину. посту: 

В последнее время вентильные головки © поворотное 
пательным движением клапана стали выпускать 0 У нужно 
ным на один виток участком резьбы. В этом случае 
сверлить осевое отверстие на 1,5--2 мм глубже. ном шій 

При калибровании осевого отверстия в МА та Сна: 
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зентильной головки с поворотно-поступательным движением клапана при мо- 
дернизации 

а - кондуктор; б- удлинитель кондуктора, используемый в удлиненном 
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Рис. 36. Крепление новой 7 


тарели на корпусе клапана вен- 
тильной головки с поступатель- 
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ля. При повороте изливнои трубки внутренние 22 на 
будут скользить по полированной поверхности Ребра Коу 
навки на трубке, поэтому износ резины бу Кольце 


Подтекание воды часто происходит и езе нима а 
ки переключателей воды.с излива на душевую їй Или Ц 
рых конструкциях переключателей крановото пита пи Вит РЕ 
вода подтекает из-за износа контактирующих (ом, рис МЕС 
пробки и корпуса смесителя. Если истирание тих НИ | 
стей незначительное, то необходимо снять накидну ь 
ограничитель поворота, нанести на поверхность рана И. Конст 
в 


зивный порошок и, прижимая в осевом направлении пробу 
помощью ключа вращать ее. При зтом контаклиру ни 
ка пили Дар ира. ео ЈЕ результате через некото | (одернива! 

онусная поверхность пробки и смесителя мазо модерн 


светлой. Если все же остаются темные пятна и полосы, 09480 они 
чит поверхности не полностью притерлись. Затем прите И еј кл 
поверхности промывают водой и протирают ветошью: Ра которы; 

При сборке переключателя, если накидная гайка в ПОХ ния ШП 
жимает пробку до ее нового положения, между гайкой и ЛИ Аи на и: 
кой устанавливают шайбу из латуни, бронзы или пласті иа 
необходимой толщины. ба ша Ме 

Подтекание воды через вал переключателя (см. рис: й я ц, 
ляется следствием нарушения герметичности сальнико ой зу а см 
бивки. Набивку следует заменить резиновой уплотн на ма 
итайбой (см. рис. 28, з). Часто выходит из строя и чате 
уплотнительное кольцо в узле уплотнения вала пере ноо 

прямоугол 


(см. рис. 7). Его также заменяют кольцом 
чения (см. рис. 28, к). 

В кнопочных переключате 
сетку (см. рис. 8, 9, 10) выполняют т 
л). Следует только отметить, что конусност 
уплотнительного кольца можно получить, б 
ответствующим образом режущую кромку 
резается центральная часть заготовки но 
тельное кольцо устанавливают в перен» т 
тью отверстия наружу, поэтому оно бе Е 
принципу, что и манжета. Изношени о 
и прокладки (см. рис. 23) в клапанах „вилами 
ют в соответствии с существующими 


лях воды у г 
у же замен чней 


если 


82 


РЕМОНТ И МОДЕРНИЗАЦИ за 
СМЕСИТЕЛЕЙ ЗАРУБЕЖНОГО ПРИЗ 


в пр 
Направ щ 6.1. Конструктивные особенности Модерниз іні 
ПН вентилей заруб Рнизированных 
рубежного 
Контакту у пронаводома 


Нери Модернизация вентилей зарубежного производства отлича 
ХИ И СМеСИте о ется от модернизации отечественных вентилей, так как преж. | 
ятна и полов де всего они имеют вентилънъге головки с поступательным. 
ТИСЬ. Затем цій движением клапана. Кроме того, в вентильных головках, 
ают ветошь | Тезьба которых находится в среде консистентной смазки, уп- 

‘в ЛОТНения шпинделей редко выходят из строя, поэтому модер- 
ко ции не требуется. Отличаются вентили также и геометри- 
или і?) Деми размерами основных элементов. 4 
ронзы Е А рис. 37, а показан вентиль после модернизации (до мо- 


| | баци см. рис. 12, а). Он состоит из корпуса 1 с плоским 
лом 


корпус й 4 с уплотнительньм ре- 
гателя новым рпуса вентильной головки у титл МИ 
и 082 упл кольцом 3, шпинделя с быстросъемной 5 
х0СТИ у Така НИтельнътм (уже прямоугольного сечения) кольцом А А 
Ово о Корпуса 2 клапана с новой тарелью и уплоти АЛИ 
из 2 Кой 9. Поскольку диаметр стержня, на котор 


г й А 

(см, ГИ рель 8, равен 6 мм, а диаметр отверстия и | 

„ДИМО ро 36, а) -- 3 мм, то центральное отверстие в к 

Чапан сверлить до 6 мм. Новая тарель 8 на ИЕ за 

ме фиксируется также накерниванием не. 
анд Мены уплотнительной прокладки в уз и: 


ом грани 
необходимо подправить напильник 


Седлом І, корпуса клапана 2, 

Корпуса вентильной головки 4, та 
Дела б, шайбы 7, уплотнитөльного 
+ шайбы 9, уплотняющей ПРО" 


< 


изированяы" я у 


Рис. 37. Разновидности модерн 


_ ко производства 


ми. енный стержень | 
опил Корпуса 

руетсл с помощью накернивани Клапана 2 

рис. 33, б). Уплотнительное 


"Ту (с уплотнительным кольцом 


(см. рис. 23 
, в мод 
о модернизации см. рис. 13, а) состоит 
тим седлом /, корпуса клапана 2, уплотни» і 
Пай, корпуса вентильной головки 4, быстросъ 
Д инделя 6, антифрикционной ма у 
ла корпуса клапана 8, шпильки 
кладки 10, тарели 11. Модерниз 
корпусе 1 вентиля и запорная ч 


из тарели 11, закрепленной на шпильке 9 с по 


тей прокладки 10. 
Представленный на рис. 37, г модернизи 


(до модернизации см. рис. 13, б) 


вентиля с плоским се; 1, корпуса клапана 2, уплотнитель. 


Кой прокладки 3, корпу вентильной головки 4, быстросъем- 
| ной шайбы 5, шпинделя 6, уплотнительного кольца шпинделя 
1, антифрикционной 


8, уплотнительного кольца кор- 
пуса клапана 9, упл дей прокладки 10, тарели 11. При 
модернизации седл плоским, срезают часть стержня- 
Шпильки на корпус: ана, на нее надевают тарель (См. 
ки накернивают. В гнездо таре- 
льную  уплотняющую прокладку 


рованный вентиль 
также состоит из корпуса 


ЛИ вставляют универса 
(ом, рис, 28, а) 


6.2. Доработка и реставрация седел 
вентилей при модернизаций 


Я го 
Е й зарубежно 
Для модернизации седла в корпусе бо направлять ру- 
код одства также следует иметь фрезу, напр: 
т } 


ля 
Де ное седло. Да 

Мети Вороток и, если это необходими ра можно исполь- 
ато Трубная резьба которых равна 29, г) и воро: 


су . рис. 
ШК (ем 63у (см. рис. 28), рукоятку Дом рома направляю 
| Мал (7 рис, 29, в). Для таких вентила ЛИВ Лазу 
З з з лю 
она, С. 38, а), изготовляемая из 


й од вентильную 
ЛА вен, й с трубная резьба п 
Олор Нтилей, в которых тру 


одна нап и 
( Имеет размер 3/8”, необходн о з). Материалы и Та 
но. ЕДО) и новая фреза (рис. 88, же, что и У 


е ~ 
ной ОТОвления этой фрезы таки зарубежного 
на рис. 28 нтиля 
. , са ве ть и: : 
падао. 89, а показана часть корпу емонтирова кор г 
' в котором необходимо дне олодца у 
енное седло. Для этого в Ј 4 


7 


У 


зА А пача 
РОИА 


а 


159 алыски 


ямі 


65411 


Рис. 38. Детали приспособления для фрезерования седел вентилей МІ 
бежного производства бної 
Е а, 6 - направляющие для корпусов вентилей с присоединительной | 
резьбой вентильной головки соответственно 1/2 и 3/8”; в = фреза для їй об р, 
ки седел в корпусе вентилей с присоединительной трубной резьбой З Ч = 


ЫВ 

вентиля выполняют отверстие с резьбой, в которое и. 
сменное седло 3 с резиновым уплотнительным к 
монтаж разрушенного седла производят специ а ЈЕ уст 
(см. рис. 31, 6). На место демонтированного сед корпус 
вают новое (рис. 39, 0). Перед установкои седла отвер 
ть Да имеет 9 

В 
показанная на рис. 28 (диаметр ст 
мм), поэтому ее вставляют в направляющ 
это приспособление ввертывают в корпус В 
ющую вставляют рукоятку, а на торец 
ток и производят цекование отверстия 
соответствии с рис. 39, в. Затем метчик іно 
у, из корпуса вымывают стружку а 
ключа ввертывают в корпус вен цесс 
Конечная операция этого ПРО 
десь в корпус 1 вентиля 88° 7 


ую см. 
ентиля: я 


Р ~ 
не. 39. Реставрацил разрушенных седел в корпусах вентилеијзаруј 


№ Ц бежного производства 
Л а- 
(я селе чи разрушенное штатное сменное седло в корпусе вентиля; б - эскиз 
о ; 
й ТО седла; в - подготовка корпуса вентиля для установки модернизи- 
тел? Рованного се – 


дла; 2 – направляющая сверла для калибрования подводящего 
ня в корпусе вентиля; д - установка модернизированного седла 
НОЙ шайбой в корпус 


К ? 
греди“ У. ВОДУ отве 
87 ай! С дроссел 


чение 

М ~ 

я тиле и дроссельной шайбой 4, которая в большей части 

отоо ый, хә Зарубежного производства при установке их на ниж 
КО, М) Хода ах зданий крайне необходима для ограничения рас: 


тияды (в зарубежных вентилях диаметр подводящего от- 
ак м в отечественных - 7-9 мм). О 

Не име ИЛО, вентили зарубежного производства нові 
ОТ сменных седел. В настенных смесителях ин ща 
сменные седла, конструкция которых орли а. А 
ида на рис. 39, а. В зтом случае отверстаи рана 
Баст готовится под новое сменное седло 3. зоровання 
кондуренного выше приспособления для ФР мо 
оро гора (рис. 39, г) и сверла диаметром се разме- 
о Опилен хвостовик квадратного Е. Кон 
М для надевания воротка (см. рис. 99» ва 
Т из любой марки стали. 


тах" 


ротка срезают седло в корпусе вентиля, затем. 
· цековку до диаметра 16 мм на глубину около 
С особление вывертывают из корпуса и на его место зай 
° ют до упора кондуктор (см. рис. 39, г). В осевое отверст, 
дуктора вставляют сверло диаметром 11 мм, потом. 


ма 
мі 


| 


квадратный хвостовик надевают вороток и вручную к; 
ют подводящее отверстие. После этого метчиком М12х1 
верстии нарезают резьбу, корпус освобождают от стружки 


новое седло устанавливают уплотнительное кольцо, и, если на Я 
необходимо, в него вставляют дроссельную шайбу и ре И. 
ввертывают в корпус вентиля. Ало |- 
После установки нового седла в корпус вентиля необхо 
мо с помощью приспособления для фрезерования седла пода 
стить его рабочую поверхность, чтобъг она стала строго пері 
дикулярной оси корпуса вентиля. й Ч 
таза 
давле 
проис: 
метич: 
'ВИДНЬІ 
поверх 
Раб 


выступ 


РЕМОНТ И МОДЕРНИЗАЦИЯ Г 
КЛАПАНОВ ПРОТИВОДАВЛЬ КОВИХ 


Чаще всего причиной утечки ВОДЫ из смыв 
таза является неисправность поплавкового КЛ 
давленил, однако в некоторых случанх утеч 
происходить и через донный клапан. Основная 
| метичности низкорасположенных смыв 
видным резиновым клапаном _. 

поверхности клапана. 

Рабочую поверхность груши 

выступы и наросты, следует 

| перед установкой в смывной бачок смаз: 
| лином. Седло донного клат 

| дачной бумагой. 

| Герметичность донного 


ного бачка уни- 
апана противо- 
ка воды может 
причина негер- 
ных бачков с груше- 
износ (разрушение) рабочей 


пана может быть нарушена так- 
| Ке и из-за перекоса спу‹ и арматуры. Ее необходимо вы. 
| править и Убедиться, что поднятая в верхнее положение груша 
| Опускается под действием силы собственного веса без заеда- 
| НИЙ, а поплавок, находясь в нижнем положении, не мешает 


| Туше клапана обеспечивать полную и плотную посадку на 
Седло, 


7 


В смывных бачках с верхним спуском донный клапан х9 
П Недостаточно плотно садиться на седло из-за а на 
пр ШКом сильно затягиваєтся верхняя декоративная он 
Вышке смъвного бачка и это приводит к зытаца и женя 
по ној арматуры. Такое явление обусловлено о армату- 
дужки, на которой устанавливаєтся м спу- 
Этому, если при сборке смывного бачка бходимо дужку 
НЫЙ клапан теряет герметичность, нора 10--15 мм, а 
ния СПускной арматуры прогнуть вниз 
НУЮ гайку затягивать осторожно. авковые клапаны 
и с упоминалось, латунные попл тационному разг 
Я с. ОДавления наиболее подвержены каз такого 
| 70 (ом, рис, 17, 2). Для ремонта и мод 
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Е РЕЖУЩИЕ 
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152594 льски Ре = 
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Рис. 40. Фреза для доработки ножеобразного седла в корпусе поплавко. 


вого клапана противодавления 


ФЕН 4 ОТВЕРСТИЯ 


25 -05 


4 
За 


Я для ф коні? 
е ок 
я дета Р Зерования седла полла 


6 -- ого 
Фиксатор; г - вотавка длЯ | 


палети 


2 
2 
5 
І 


а 


Рис. 42. Фрезерование ножеобразного седла в корпу- 


се поплавкового клапана противодавления 
ви «ото поплавкового клапана необходимо приспособление для фрезе- 
= | Ш рования седла, состоящее из фрезы, основания, направляющей 
256 и фиксатора. Фреза для доработки седла поплавкового клапа- | 


| на (рис. 40) изготовляется из тех же материалов и с тем же ре- 
| жимом термообработки, что и Фреза, изображенная на рис. 28. 
| Основание приспособления (рис. 41, а) изготовляют из любой 
= стали, латуни или бронзы. Из этих же материалов выполняют 
и направляющую (рис. 41, б). Из любой стали изготовляют 

_ также и фиксатор (рис. 41, 2). 
| Г Для модернизации поплавкового клапана противодавления 
(и необходимы также новая уплотняющая прокладка (см. рис. | 
23, б) и вставка (рис. 41, 2), позволяющая установить ее на’ | 


в. Место старой. Вставку изготовляют из материалов, которые не 
ж ПОдверженъг коррозионному воздействию воды: латуни, брон- 
+ 


ЗЫ и некоторых типов пластмасс. 
“На рис. 42 показан процесс фрезерования седла поплавко- 
“Ото клапана противодавления. Приспособление для фрезеро- 
Зания Седла поплавкового клапана противодавления состоит 
З основания 3, направляющей 4, специальной фрезы 2, кото- 
В осевом направлении перемещается за счет поворота на- 
с вдяющей 4 с помощью рукоятки 6, а вращение фрезы 2 
25 | о УЩествляется маховиком 5. Поворот направляющей 4 пре- 
И лы ЗУется в поступательное движение за счет резьбы на ее г 
Ндрической поверхности и осевом отверстии основания 8. 
ССтков крепление основания 3 относительно корпуса клапа 
Осуществляется фиксатором 8, один конец ви 5? 
в проушине основания с помощью мане ме. 

да Корпусе клапана 1 через отверстие оси ры фта 
26 помощью штифта 9. В качестве такого штифта ! 
Бить Гвоздь диаметром 2--2,2 мм. 


Рис. 43, Модер 
ный поплавковый к 
тиводавления 


Доработка седла в корпусе латунного о противодав. 
ления производится в следующем порядке. ма собирают 
приспособление, состоящее из фрезы 2, оО с фиксато. 
ром 8 и направляющей 4, которую ввертывают в основание 3 
так, чтобы при фиксации приспособления штифтом 9 в корпу: 
се клапана 1 фреза 2 не касалась бы поверхности торообравно- 
го седла. Затем направляющую 4 ввертывают, а фрезу прово- 


кор! 
рачивают рукой за хвостовик. При этом фрезу вытягивают из 228 
приспособления. Касание ножевой части фрезы поверхности 
седла происходит вместе с резким увеличением момента, необ- 
ходимого для вращения фрезы. Это положение направляющей са ! 
запоминают. Для этого на поверхности направляющей делают нов 
отметку, риску или точку накерниванием, На хвостовик фре- вст: 
зы 2 надевают маховик 5, а в радиальное отверстие направ- 
~ ляющей вставляют рукоятку 4. Поворачивая одной рукой на И нос" 
у небольшие углы направляющую 4, другой рукой вращают ма- лит: 
ховик 5 вместе с фрезой 2. Глубина съема металла не долж. руш 
на превынтать 1 мм, диаметр отфрезерованного диска седла пан. 
должен быть равен 7-9 мм. Дальнейшее фрезерование может 5 
? привести к образованию сквозного отверстия в стенке клапа 


на. Если учитывать, 
1 мм, то и фрезерова 


притупить зенковк 
Фаска должна бы 


2 вставляют 


и (9) 
м. Вставку 3 циальное гнезд 


закрепляют в гнезде 


Р77777772727) | 
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го 


Клад | | 
Основан, 3 | 
ртыр А | 

ЫВак | | 
тывают, у. а Рис. 44. Детали, необходимые для реставрации разрушенного седла в | 
ум фрезу ВЫ а = сменное седло; б - стержень ключа; в - головка ключа; г - кондук- 
сти фрезы Ш тор для сверла 
тичением мов! Г 
уложени Ш Са клапана 4 с помощью пеньки, полиэтилена или полизтиле- 


Новой изоляционной ленты, помещяя их в зазоре между 
вставкой З и стенкой гнезда корпуса клапана 4. 

| Если после фрезерования седла на глубину 1 мм на поверх- 
ности остаются неисправимые дефекты, к которым относятся 
теиные раковины, трещины и дефекты кавитационного раз- 


И направляю 


тием, Най 
070 


пусе поплавкового клапана противодавления | 
| 
) 
| 
| 


ач Е 
Ва ия, то не следует спешить заменять поплавковый кла- 
ју · осле реконструкции он может прослужить еще долго. 
е я реставрации корпуса латунного поплавкового клапана 


Ша Кано иметь специальное сменное седло, ключ для его 
Перо диаметром 8,5 мм для калибрования отвер- 
| вое седло, а также кондуктор для сверла и метчик 
Ба нового седла для реставрации корпуса латунного. 
б клапана приведен на рис. 44, а. Его изготовля- “ 
сИ ОДИ или бронзы. Ключ для монтажа сменного седла — 
оплавкового клапана состоит из двух деталей: стер 
44, б) „и головки (рис. 44, в). Стержень можно из 
любой стали, латуни или бронзы. Головку же 
„ШОлнить из улучшенной стали, способной после 
ги обеспечить твердость НКс = 28--32. 
Ди головка после сборки ключа фикс 
тд 


А 
< = 


т 
- - 

ЙО РИС 

И ТИ 

| 


Е чая 
ДАУ 


е і 
Рис. 45, Реставрацня разрушенного седла в корпус А 
поплавкового клапана 


а - калибрование 
зание резьбы в цент 
ного седла 


сор е-_ 
центрального отверстия; б нага 
ральном отверстии; в - монтаж см 


стие вставляют штифт, изготовленный из гвоздя де 
мм. Чтобы штифт не въшадал, его торцы можно сле! 
лепать. Кондуктор (рис. 44, г) для калибрования 018! 
усе поплавкового клапана для нарезания 
седло изготовляют из любой стали, 


зі ) 
рис. 45, ав показана реставрация латуні 
лапана противодавления. Она в 
зкового клап · Она выполня 
становки без демонтажа бачка. В корпус І таа 
ана вставляют кондуктор 2, как показано на ис 4 
отверстие кондуктора 2 вводят свер рис. 45, 


ло диаметром 8,5 мл 
58 обточенный на его хвостовике квадрат надевают ана а 
ный маховик 4 вентильной головки. Для этой же цели можно 


использовать и вороток (см. рис. 29, в). Поворачивая за махо- 
вая при этом осевое 


вичок сверло по часовой стрелке и созда 
| сили В направлении пера сверла, необходимо просверлить 
осевое отверстие в корпусе клапана 1 насквозь. Затем с по- 
мощью зенковки снять на кромке полученного отверстия фас- 
ху ку 0,5х45°. С помощью метчика 2 и маховика 3, как показа- 
УЧ но на рис. 45, 6, нарезают резьбу в центральном отверстии 

| корпуса 1 поплавкового клапана. Далее на торец корпуса кла- 
пана надевают пластмассовую крышку, открывают запорный 
вентиль на подводке и промывают корпус поплавкового кла- 
пана от стружки. 

Следующий этап ~ монтаж сменного седла в корпус по- 
плавкового клапана (рис. 45, в). Чтобы смонтировать седло 2 в 
корпус 1 поплавкового клапана, на кольцевую канавку смен- 
ного седла необходимо намотать пеньку, смазанную масляной 
| краской или обмотать лентой ФУМ. При этом нужно учиты- 
| вать направление вращения седла, чтобы при закручивании 
У | седла материал уплотнения не раскручивался. Затем седло 2 с 
уплотнением 3 надевают на специальный ключ, состоящий из 
(стержня 5 и головки 4, и с помощью этого ключа вводят в ко- 
лодец корпуса 1 поплавкового клапана. Окончательное докру- 
Чивание седла производят рукояткой 6 (см. рис. 29, г), кото- 
рая используется для проворота направляющей фрезы при 
Фрезеровании седел. После того, как сменное седло будет за- 
| Вернуто до отказа, ключ извлекают из корпуса поплавкового 
| Клапана. 

Затем рабочую поверхность нового седла необходимо сфре- 
с УМ на 1--1,5 мм и выровнять, а острую кромку ве 
“~ отверстия в центре седла притупить с помора Е 
дла резерование и выглаживание рабочей повер 

т производят в соответствии с рис. 42. 

"а ость корпуса поплавкового клапана пекло с 
слу следует обязательно промыть. я оре 
став резиновой уплотняющей прокладки в ора | 
43) З ляют вставку с новой резиновой пр б мс УСА |; 
ся Затем, установив рычаг с поплавком, необходим“ той 2 | 
В герметичности запорно-регулирующего органа Пе "7 
ОГО клапана. |" | 
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Ов 
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